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INTRODUCCION 


En nuestra vida diaria nos vemos constantemente rodeados por es¬ 
tructuras y objeto de madera. Las casas en las que vivimos y los luga¬ 
res en los que trabajamos están hechos, total o parcialmente, de 
madera; normalmente comemos, dormimos y trabajamos con mue¬ 
bles y utensilios de madera, nuestros hijos crecen con juguetes de 
madera, e incluso al llegar a la edad adulta son objetos de madera 
los que satisfacen nuestras necesidades de ocio ya sea en forma de 
equipos deportivos o de tableros y fichas para los más diversos jue¬ 
gos. En resumidas cuentas, ja madera es algo tan habitual que sole¬ 
mos creer que se trata de un regalo. Y cuando uno ha tomado 
conciencia de su especial belleza al trabajarla con una cuchilla o con 
una fresa, se da cuenta de que la madera es cualquier cosa menos 
algo vulgar. La madera es al tiempo agradable y cálida al tacto y su 
riqueza de colores y de texturas representa todo un deleite para la 
vista, cualidades estas que perduran más que enptro materiales. De 
hecho, la naturaleza de la madera es tal que confiere a cada pieza 
un carácter absolutamente único, algo que no se puede decir ni tan 
siquiera de los metales preciosos. Al igual que muchos otros carpinte¬ 
ros de todo el mundo, somos plenamente conscientes de que deter¬ 
minadas maderas fon en estos momentos un recursocada vez más 
escaso. Se han de adoptar medidas responsables para conservar lo 
que todavía queda dé las selvas tropicales del mundo/así como para 
hacer repoblaciones de árboles nativos de maderas duras que son 
cada vez más infrecuentes. Es absolutamente fundamental avanzar 
en la protección y en las. repoblaciones de recursos de esta preciada 
materia prima si deseamos que las futuras generaciones de carpinte¬ 
ros hereden el mismo privilegio de que disfrutados ho^ nosotros. 
Aquellas personas y organizaciones que consagran sus esfuerzos 3 
' este fin cuentan con todo nuestro apoyo. « 





jfpRfT 



Capitulo cuarto 


Capitulo primero 

I A MADERAia Materia Prima 

*~~~_- .A;.. ... tA 


HERRAMIENTAS ELECTRICAS 


10 El ^miento de los árboles 
12 La conversión de la madera 

14 La selección de la madera 

15 Las' propiedades de la madera 

16 Maderas blandas del mundg 

20 Maderas duras d#, mundo 
30 Chapas "i 

34 Tableros manufacturados 


124 Taladradoras eléctricas 
128 Sierras de calar portátiles 
132 Sierras circulares portátiles 
136 Fresadora de juntas 
138 Cepillos portátiles eléctricos 
140 Fresadoras eléctricas portátiles 
147 Fijadoras portátiles eléctricas 
151 Mesas de usos múltiples ! 


Capitulo quinto 

MAQUINAS 


Capitulo segundo 

j=L DISEÑO EN MADERA 


156 Sierras circulares 
164 Sierras de disco 
172 Sierras de cinta 
178 Sierras de calar eléctricas 
180 Cepilladoras 

186 Accesorios para escopleadlas 
188 Taladradoras verticales 
190 Oradoras 
192 Tomos paramad era 
1204 Máqújnasuniversales ; :i6 


40 'fliproceso de diseño 

42 El diseño para la seguridad 

43 El diseño con la madera in mente 

44 E! diseño para la Imagen 

50 Pnnctpios ce la construcción de sillas 
55 Tjincipios de la construcción de mesas 
61 Construcción de armarios . i'f 
74 Planificación 


Capitulo tercero 

HERRAMIENTAS MANUALES 


Capitulo sexto 

TALLERES DOMESTICOS 


76 : ’ Herramientas de medir y mqgíar 
80 -Serruchos 
88 Cepillos de desbastar 
98 Formones y gubias 
102 Piedras de afilar ■ 

106 Máquinas de afilar 
1,08 Bastrenes 
1'09 Desbastadoras 

110 Rasquetas 

111 Escofinas y limas ; 1 
112, Taladros y berbiquíes 
115*Martillos 

1Í6 Mazas " 

118 Destornllíaaores 2 

120 Tornillos oe apriete 


21Q Talleres; domésticos y, # 

211 Planificación del taller 

212 Bancos de trabajo y accesorios 
214 Salud y seguridad 


Capitulo septimú' 

HERRAMIENTAS manuales 


2! 6 Juntas de madera 

218 Ensambles solapados 

219 Ensambles a media madera 








f Capitulo undécimo 

"""• ' ''''' 

■ /\CABADO de ia MADERA 


—————————— 

284 Preparación de superficies 
286 Decolorado y teñido 
288 barnices de goma laca 
Í90 taca, barniz y pintura-' 

292 Acabados a pistola 
294 Aceites y ceras - 


236 f reamóles y acopiamientos con clavijas 
238 Ensambles'en cola de milano ' 

246 Unióftde tableros 

■■ . f Mi , M ■ 


Capitulo octavo 

CURVADO deja MADERA 


Capitulo duodécimo 

QTROS MATERIALES 


250 Entalladuras 

251 Curvado al vapor 


Capitulo noveno 

CHAPEADO Y MARQUETERIA 


Capitulo décimo-encero 
FLEMENTOS De Fuacion y HewWs 


Oz Adhesivos de carp 
Q4 Tornillos para mai 
05 Clavos 

: : lS ÍI:- - 

06 Bisagras ! j 
08 Fijaciones desmo! 
09 Mecanismos de ci 
10 Tirantas y tKadorc 


Sección de referencia 
GLOSARIO E Indice Analítico 


272 Formones y gubiarpará tallar madera- 5 ' 

274 Mazas y azuelas fe tallista 

275 Herramientas de talla 

276 Sujeción de la pieza 

278 Cómo hacér una talla en madera 

279 -Talla en relieve , 

280' Talla de figura? 

I Tallas de muescas geométricas 


311 ólosarioée términos 
315 Indice analítico 






















CAPITULO PRIMERO 
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La diverfüad de cólorefy efe 
texturas ai igtial que sus gro- ¡ 
I piedades físicas de rigidez o flexibilidad.y de resistencia propor¬ 
cional a su peso, dan a cada especie de madera una característica peculiar, 
ofreciendo de esta manera a los carpinteros creativos un desafío y toda una. 
fuente de Inspiración. La antigüedad de las técnicas de carpintería se ha visto, 
reflejada, a lo largo de los siglos, en el diseño y la construcción de edificios y 
de muebles, aunque a pesar de sus 'tradicionales la/os con ef pasadera made¬ 
ra es, en gran, medida, un material moderno. La madera se utiliza ahora mu- 
cho más que nunca y gracias a los modernos métodos de fabricación 
constantemente se están desarrollando nuevos materiales compuestos a base 
de madera aumentando así s u vers atilidad y ampliando e! campo de sus apiica- 

PRIMA 


LA MATERIA 


-As 


ciones. En ¡as siguientes páginas se incluye una extensa gama de maderas blan¬ 
das y duras de todo el mundo, así como materiales manufacturados en forma 
de chapas y de tableros junto con la descripción de sus características; 
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Sin lucrar a dudas, los árboles son una valiosa fuente de riaueza. pero 

una riaueza renovable. En toda la historia no se encuentra ninaún 

no del mismo modo aue lo Dueda ser el oro. Aunaue se Dueda srou- 
mentar que la madera es tan hermosa v deseable como cualauier 

otro eiemolo de un material tan adaptable ni aue hava reportado 
tantos beneficios al hombre como la madera, con su infinita variedad 

metal oredoso. el aran valor de los árboles radica en aue se trata de 

de tiDos v usos. 

EL ARBOL VIVO 

La estructura del árbol 1 La estructura de la madera 


Para' apreciar las propiedades de la madera así como su procesamiento y 
acabado resulta importante conocer el proceso de crecimiento de los ár¬ 
boles. 

Los árboles constituyen un grupo importante dentro del reino vegetal, 
conocido como espermatofitas (plantas portadoras de semillas). Este gru¬ 
po se divide a su vez en Angiospermas y Gimnospermas Los gimnosper- 
mas son coniferas de hojas aciculares comúnmente denominados como 
de madera blanda. Los angiospermas son árboles latifoliados, conocidos 
como de madera dura y pueden ser tanto de hoja perenne como caduca. 


Un árbol normal está formado por 
un tallo principal, denominado 
tronco rematado por ramas provis 
tas de hojas. Las raíces fijan el ár¬ 
bol a la tierra y absorben agua y 
minerales para el mantenimiento 
del árbol El tronco transporta la 
savia desde las raíces, y a través 
del sistema celular, hasta las hojas. 



Almacenamiento de 
alimentos 

La evaporación que se produce en 
¡Sft las hojas hace circular la savia a 
^“través de diminutas células que 
conforman la estructura del árbol. 
Este absorbe el dióxido de carbo¬ 
no existente en el aire a través de 
los poros de las hojas denomina¬ 
dos estomas. El alimento produci¬ 
do por las hojas se distribuye hada 
las partes en crecimiento del árbol 
al tiempo que se almacena en al¬ 
gunas de las células. 

Fotosíntesis. 

La fotosíntesis (una reacción de 
compuestos orgánicos a partir del 
dióxido de carbono y del agua se 
produce cuando la clorofila, el pig- 
cragnto verde que se halla en las 
•hojas, absorbe energía en forma 
de luz, para producir aquellos nu¬ 
trientes que hacen que el árbol vi¬ 
va. Como consecuencia de todo 
este proceso, se expulsa oxígeno a 
la atmósfera. 


Sirven para fijar 9 árbol a la s 
tierra y para absorber de la 
misma agua y minerales 


La madera es una masa de células 
celulosas de estructura tubular uni¬ 
das mediante una sustancia quími¬ 
ca denominada lignina. Estas 
células varían en forma y tamaño 
pero por lo general son largas y 
delgadas y discurren de manera 
longitudinal con respecto al eje 
principal del tronco o de las hojas 
del árbol. Y es esta orientación de 
las células lo que da lugar a la di¬ 
rección del grano 
Las células proporcionan sostén 
al árbol y permiten la circulación 
de la savia y el almacenamiento de 
alimentos. Las maderas blandas o 
foníferas tienen una estructura ce¬ 
llar sencilla formada principal- 
tente por células traqueldas (con 
apariencia de fibra) que facilitan la 
conducción de la savia y el sostén 
físico inicial. Estas células constitu¬ 
yen filas radiales regulares y for¬ 
man el cuerpo principal del árbol. 
Los árboles de maderas duras o 
de hoja caduca tienen menos tra¬ 
queldas que los de madera blanda 
y cuentan con vasos o poros por 
los que circula la savia y fibras que 
proporcionan sostén. Y es esta es- 
pecializadón de las células la que 
permite identificar la madera corta¬ 
da como madera blanda o made¬ 
ra dura. El tamaño y la distribución 
de las células varía según las espe¬ 
cies dando lugar a maderas de 
textura fina o gruesa. 

Los árboles crecen gracias a una 
deposición anual de células forma¬ 
das por el cambium, que es la fina 
capa de células vivas y activas que 
se halla entre ¡a corteza y la made¬ 
ra. Durante el período vegetativo 
las células se subdivlden para for¬ 
mar madera nueva sobre la cara 
interior y sobre el líber (el tejido 
que transporta el alimento sinteti¬ 
zado hacia todas las partes de la 
planta) en el exterior. 

Conforme aumenta la circunfe¬ 
rencia del árbol, la corteza vieja se 
desgarra y se forma corteza nue¬ 
va. Estas nuevas células de made¬ 
ra se desarrodlan en células 
especializadas para formar albura! 
La albura se forma en parte de cé¬ 
lulas vivas que almacenan alimen¬ 
tos y parcialmente de otro tipo de 
células que pueden distribuir la sa¬ 
via por el árbol pero que no pue¬ 
den almacenar alimentos. 

Además de estas células que dis¬ 
curren paralelas al eje del tronco 
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existen otras células radiales que 
se extienden a partir del centro del 
árbol. Estas células transportan y 
almacenan nutrientes de manera 
horizontal a través de la albura. 
Las células radiales forman delga¬ 
das franjas verticales que resultan 
difíciles de percibir en las maderas 
blandas pero muy evidentes en al¬ 
gunas maderas duras, como por 
ejemplo el roble cuando ha sido 
cortado radialmente. 

Conforme va creciendo el árbol 
se forma un nuevo anillo de albura 
alrededor del crecimiento del año 
anterior La albura más antigua de¬ 
ja ya de servir para el transporte de 
agua y una serie de cambios quí¬ 
micos graduales transforman esta 
albura en duramen para formar la 
columna vertebral del árbol. De es¬ 
te modo el duramen va creciendo 
de tamaño, en tanto que el grosor 
de la albura permanece práctica¬ 
mente constante durante toda la 
vida del árbol. 

Albura y duramen 

Por lo general la albura es de color 
claro y se reconoce normalmente 
porque contrasta con el color os¬ 
curo del duramen. Esta diferencia 
de color no es tan evidente en las 
maderas muy claras y en especial 
en las maderas blandas. La albura 
es en calidad inferior al duramen y 
normalmente los fabricantes de 
muebles la desechan como des¬ 
perdicio. No es demasiado resis¬ 
tente a la putrefacción por 
hongos, siendo igualmente pro¬ 
pensa a los ataques de los escara¬ 
bajos debido a ios hidratos de 
carbono almacenados en algunas 
de sus células. Estas células, que 
tienen las paredes relativamente 
delgadas, son porosas y expulsan 
la humedad rápidamente. El resul¬ 
tado es que la albura se contrae 
con más facilidad que el duramen, 
que es más denso. No obstante, 
esta porosidad permite una absor¬ 
ción más rápida de los tintes y de 
los conservantes. 

Dado que el duramen es la parte 
interior de un árbol en crecimiento 
y que está formado por la albura 
antigua, éste no desempeña nin¬ 
gún papel activo en el crecimiento 
del árbol. De aquí que las células 
muertas puedan fundirse con el 
material orgánico haciendo que las 
paredes de las células cambien de 
color gradas a la presencia de sus¬ 
tancias químicas denominadas sus¬ 
tancias extractivas. Y son estas 
sustancias las que dan lugar al gran 
colorido que presentan muchas ma¬ 
deras duras. E Igualmente aportan 
un elemento de resistencia frente a 
los ataques de hongos e insectos. 



Madera primeriza y madera 
tardía 

Al igual que sucede con muchas 
plantas, el modo en cómo crecen 
los árboles está en función de las 
condiciones climáticas. Con un cli¬ 
ma templado el crecimiento es, 
por lo general, rápido en primave¬ 
ra, algo más lento en verano, no 
habiendo crecimiento en invierno. 
La madera primeriza o de prima¬ 
vera es, como su nombre indica, la 
parte de anillo anual de crecimien¬ 
to que se forma en la primera parte 
del período vegetativo. Las células 
traqueidas de paredes delgadas en 
las maderas blandas y los vasos, 
con forma de tubo abierto en las 
maderas duras forman la parte fun¬ 
damental de la madera primeriza 
para facilitar la rápida conducción 
de la savia. Generalmente la made¬ 
ra primeriza se reconoce por ser la 
franja de mayor anchura, y de co¬ 
lor más claro, de cada uno de los 
anillos de crecimiento anual. 

La madera tardía o de verano es 
aquella parte del anillo anual que 

• Cambium 

Una fina capa de tejido celu¬ 
lar vivo que forma la madera 
nueva y la corteza. 


se desarrolla en la última parte del 
período vegetativo. 

Esta franja marcada corresponde 
al crecimiento de una estación, lo 
cual nos indica la edad del árbol 
talado y el tipo de condiciones cli¬ 
máticas en las que se ha desarro¬ 
llado éste. Unos anillos anuales 
anchos están Indicando buenas 
condiciones de crecimiento, en 
tanto que los estrechos indican 
condiciones pobres o de sequía. 

La diferencia de textura que exis¬ 
te entre la madera primeriza y la 
tardía es Importante para los car¬ 
pinteros ya que esto hace que la 
madera sea más fácil o más difícil 
de trabajar. La madera primeriza 
es ligera y más fácil de cortar que 
la madera tardía, que es más den¬ 
sa. Esto no constituye un proble¬ 
ma para la mayor parte de los 
procesos manuales o automáticos, 
siempre a condición de que las 
hojas de las herramientas estén 
bien afiladas. 

Sin embargo, esta diferencia de 
dureza de la madera primeriza ofre- 

Anillo de crecimiento 

La capa de madera que se 
forma en un periodo vege¬ 
tativo. Las células grandes 
de la madera primeriza y 
las más pequeñas de la ma¬ 
dera tardía constituyen el 
anillo anual de crecimiento. 


ce mejores posibilidades de acaba¬ 
do con una lijadora que la madera 
tardía. Generalmente las maderas 
que presentan unos anillos de cre¬ 
cimiento de textura lisa son las más 
sencillas de trabajar y de acabar. 

La distribución de las células de 
madera dura ejerce una influencia 
importante sobre la textura de la 
madera. Las maderas duras con 
porosidad circular, como el roble o 
el fresno, tienen anillos claramente 
definidos de grandes vasos en el 
caso de la madera primeriza y de 
fibras densas y tejido celular en el 
de la madera tardía. El acabado 
de estas maderas es más difícil que 
el de las maderas con "porosidad 
difusa", como la haya, que tiene 
vasos y fibras distribuidas con gran 
uniformidad. Si bien algunas ma¬ 
deras como la caoba a menudo 
presentan porosidad difusa, el ma¬ 
yor tamaño de sus células les pue¬ 
de aportar una textura basta. 


VADERA PRIMERIZA 

Madera primeriza y tardía 


Madera con porosidad 
circular 


Madera con porosidad difusa 


Células radiales 

Capas de células de disposi¬ 
ción radial que transportan los 
nutrientes de manera horizon¬ 
tal, denominadas también "ra¬ 
dios medulares". 


Corteza 

Capa exterior protectora, for¬ 
mada por células muertas. 
Este término incluye tam¬ 
bién el tejido interior vivo. 


Líber 

El tejido interior de la cor¬ 
teza transporta los ali¬ 
mentos sintetizados. 


Albura 

La madera nueva, cuyas 
células transportan o almace¬ 
nan nutrientes. 


Duramen 

La madera madura que cons¬ 
tituye la columna del árbol. 


Médula . 

El núcleo central de células" 
Con frecuencia es débil y pa : 
dece ataque; de hongos. A 
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Para que un árbol alcance un tamaño viable desde el punto de visa 
comercial se precisan muchos años, cientos en el caso de determina¬ 
das especies Aunque no es menos cierto que con los modernos siste¬ 
mas forestales los árboles de crecimiento recto, como por ejemplo los 
pinos, se pueden cortar, desmochar, v desembarcar en cuestión de mi ¬ 
nutos. Dado que el crecimiento de lar coniferas es relativamente ráp¡- 

EL PROCESO DE CONVERSION 

La mayor parte de la madera de uso comercial proviene del tronco de los ár¬ 
boles. Las ramas más grandes pueden corarse también en rollizos pero, por 
lo general, el material procedente de las ramas suele tener anillos de creci¬ 
miento asimétricos lo que da lugar a maderas de "reacción", es decir maderas 
inestables que se deforman y se agrietan con facilidad. La madera de reac¬ 
ción está formada por aquellas ramas o troncos que no han crecido dere 
chos. En las maderas blandas el crecimiento es básicamente por la parte 
inferior y da lugar a la "madera de compresión"; en las maderas duras sucede 
lo contrario, y a este tipo de madera se ie denomina "madera de tensión". 

Los árboles, una vez talados, se cortan en rollizos y son transportados 
hasta las serrerías locales para su transformación en madera en rollo; el 
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Planos de 
referencia 

Estos términos hocen 
referencia a la dircc 
clon del corte en rela¬ 
ción con los anillos de 
crecimiento 


Tipos de corte 

1 Ai hilo por la cara 

2 Ai hite por e! canro 

3 Radial 1 o a 1 cuarto 


.^Aserrado 

Hoy en día, la primera transforma¬ 
ción de la mayoría de los rollizos 
se realiza mediante sierras de cinta 
o sierras circulares. Cuando no 
existían estas máquinas, estas tare¬ 
as se realizaban a mano, utilizan¬ 
do la técnica de "sierra al aire". Se 
empleaba una sierra larga de dos 
empuñaduras, y uno de los aserra¬ 
dores se colocaba en un foso prac¬ 
ticado bajo el rollizo y el otro se 
colocaba sobre éste. Accionando 
la sierra hacia delante y hacia atrás 
Iban transformando poco a poco 
el rollizo en tableros o en vigas. 

Los principales tipos de corte que 
se obtienen siguiendo los métodos 
modernos se conocen como "corte 
tangencial" y "corte radial". En tér¬ 
minos generales se puede decir 
que los tableros de corte tangencial 



de crecimiento aparecen en la 
cara del tablero con un ángulo in¬ 
ferior a los 45 grados. Las maderas 
de corte radial se suelen definir co¬ 
mo aquellas piezas en las que los 
anillos de crecimiento se encuen¬ 
tran con un ángulo no inferior a 
los 45 grados con respecto a la ca¬ 
ra de la piezar Dentro de cada una 
de estas categorías podemos em¬ 
plear también otros términos. Así 
pues las maderas de corte tangen¬ 
cial reciben otras denominaciones 
como maderas de corte al hilo por 
la cara o de corte al hilo por el pla¬ 
no; y a la madera de corte radial 
se la conoce igualmente como 
madera de corte al cuarto. 

En los Estados Unidos la madera 
de corte tangencial es aquella en 
la que los anillos de crecimiento 
presentan en la cara de la pieza 
un ángulo inferior a los 30 grados. 
Entre los 30 y los 60 grados se les 
conoce como maderas de corte al 
hilo por el canto o de testa. 

Las verdaderas piezas con corte 
al cuarto se obtienen mediante un 
corte radial, quedando los anillos 
de crecimiento de manera perpen¬ 
dicular a la cara de la pieza, aun¬ 
que en la práctica cualquier pieza 
en la que estos anillos estén dis¬ 
puestos con un ángulo no inferior 
a los 60 grados se clasifican dentro 
de ¡os de corte radial. 

Las piezas de corte al hilo por la 
cara se obtienen con un corte tan¬ 
gencial a los anillos de crecimiento 
anuales, con lo que se consigue 
una figura elíptica decorativa y 
muy marcada. 

En las piezas de corte al hilo por 
el canto se observa un veteado 
recto en el que aparecen algunas 
células radiales. 

El corte al cuarto deja a la vista 
un veteado recto cruzado con 
aguas en forma de lazo, que se 
suele encontrar en las maderas 
duras como el roble. 


do. con una explotación cuidadosa, no resulta difícil controlar la oferta 
y la demanda de maderas blandas. No obstante, resulta triste ver que 
los bosques del mundo están siendo esquilmados, y en especial las es¬ 
pecies de madera dura de crecimiento lento, que son cada vez menos 
frecuentes aunque la mayor parte de los proveedores especializados 
suelen tener almacenadas pequeñas cantidades de especies exóticas. 


producto de la poda y del desbastado se utiliza normalmente para la ela¬ 
boración de productos de papel y tableros manufacturados. Los exporta¬ 
dores de árboles maderables pueden trabajar la madera sin labrar o 
labrada, o de las dos maneras al tiempo. Pero los fabricantes de determi¬ 
nadas maderas duras exóticas de la península malaya, de Indonesia, Filipi¬ 
nas o de Brasil en la actualidad sólo trabajan, por ejemplo, con madera 
escuadrada. De este modo se pretende proteger sus árboles de una so- 
breexplotadón, así como dar empleo a sus conciudadanos y aumentar sus 
ingresos. Los rollizos de mayor calidad, con fustes grandes y uniformes, 
suelen tener precios muy altos y por lo general se transforman en chapas. 


Despiece de rollizos 

La estabilidad y el aspecto de la madera vienen determinados por el pla¬ 
no de corte en relación con los anillos anuales de crecimiento. El sistema 
más barato de transformación de un rollizo es el de cortarlo mediante 
"cortes paralelos" |lj. En este procedimiento se hacen cortes paralelos a 
todo lo largo dei rollizo y con él se producen piezas de corte al hilo por la 
cara, por el canto y un pequeño porcentaje de piezas de corte radial o al 
cuarto. Los rollizos cortados con "hilos paralelos" se cortan parcialmente 
mediante cortes paralelos y dan lugar a una mezcla de piezas de corte al 
hilo por la cara y por el canto (2j. 

El despiece de un rollizo para obtener piezas de corte radial se puede 
realizar de diversas maneras. Lo Ideal es cortar cada una de las piezas pa¬ 
ralela a los radios, como los radios de una rueda, pero este sistema gene¬ 
ra muchos residuos, y no se usa comercialmente. El sistema 
convencional, o troceado holandés, consiste en cortar el rollizo en cuar¬ 
tos y luego cortar cada uno de estos cuartos en tableros (3j. También se 
puede trabajar primero el rollizo en gruesas planchas que más tarde se 
transforman en tableros cortados al cuarto, siguiendo el sistema de hilos 
encontrados (4). 

Para seleccionar madera de corte al cuarto, mire el extremo de la pieza 
o testa. Escoja aquellas piezas en las que los anillos anuales de crecimien¬ 
to aparezcan a aproximadamente 90 grados de la superficie. No todos 
los vendedores le permitirán elegir las piezas, en cualquier caso, lo proba¬ 
ble es que si se lo permiten, éstas le resulten más caras. 
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SECADO DE LA MADERA 


La madera verde, recién cortada de un rollo contiene un alto porcentaje 
de humedad. Las paredes de las células están saturadas y liberan el agua 
que se halla retenida en las cavidades de las células. El secado de la ma¬ 
dera es aquel proceso en virtud del cual se elimina el agua libre, y una 
gran proporción de la humedad absorbida por las paredes de las células. 
Conforme se seca la madera, el agua abandona las cavidades de la célula 
hasta que tan sólo las paredes de las células contienen humedad. A esto 
se le conoce como el punto de humedad límite de la madera y se registra 
en torno al 30% del contenido de humedad, siempre en función de las 
diferentes especies. Y cuando se comienza a perder esta humedad de las 
paredes de las células es cuando comienza la contracción La pérdida de 
agua se detiene al alcanzar el equilibrio con la humedad relativa deí en¬ 
torno. A esto se le denomina equilibrio higroscópico. 

Es de vital Importancia que este proceso de secado se lleve a cabo co¬ 
rrectamente al objeto de evitar la aparición de tensiones en el interior de 
la madera y asegurar que el equilibrio higroscópico se encuentra en el ni¬ 
vel apropiado para evitar así problemas de dilatación y de contracción. 



Secado al aire libre 

El sistema tradicional para el seca¬ 
do de la madera es el secado al aí¬ 
re libre. Se amontonan las tablas 
de manera uniforme sobre unos 
listones de separación o sobre "ras¬ 
treles" de 25 mm de sección y con 
una separación de 450 mm. Nor¬ 
malmente estas pilas se levantan 
muy separadas del suelo en un lu¬ 
gar resguardado y protegidas de 
la lluvia y de la luz" del sol. El paso 
natural del aire a través de esta pi¬ 
la va secando la madera progresi¬ 
vamente. Aproximadamente se 
puede decir que hay que contar 
un año para el secado de cada 25 
mm. de grosor de maderas duras, 
y la mitad de tiempo para las ma¬ 
deras blandas. 

Este sistema apenas cuesta dine¬ 
ro, pero con él tan sólo se puede 
reducir el contenido en humedad 
hasta el 14 o 16%, en función de 
la humedad relativa. Para su uso 
en interiores, la madera precisa un 
nuevo secado artificial o bien se 
deja secar de manera natural en el 
entorno en el que se habrá de 
usar. 


Secado artificial 

La madera que vaya a ser utilizada 
en interiores necesita un conteni¬ 
do de humedad de entre el 8 y el 
10% si no menor, dependiendo 
de la humedad del lugar de su 
ubicación final. El secado artificial 
se utiliza comercialmente para re¬ 
ducir el contenido de humedad 
de la madera por debajo del nivel 
de secado al aire libre, y se trata 
de un proceso que tan sólo lleva 
unos días. Las piezas se cargan en 
unas carretillas preparadas con 
unos rastreles y se introducen en 
el horno o estufa, en el que se da 
una mezcla de aire caliente y va¬ 
por muy precisa a través de la ma¬ 
dera así apilada, reduciendo de 
este modo la humedad hasta al¬ 
canzar un nivel de humedad de¬ 
terminado, en función de las 
especies de madera de que se tra¬ 
te La madera secada por debajo 
del nivel de secado al aire libre in¬ 
tentará, si se le deja expuesta, ab¬ 
sorber humedad, luego, y en la 
medida en que sea posible, hay 
que almacenar la madera secada 
artificialmente en el entorno en el 
que se haya de utilizar. 


Comprobación del contenido de humedad 

El contenido de humedad de la madera se expresa en función de un por¬ 
centaje de su peso secada en horno. Este se calcula comparando el peso 
original de un bloque de madera de muestra (preferiblemente del centro 
de la pieza más que de los extremos) con el peso de la muestra tras ha¬ 
ber sido completamente secada en un horno. El peso en seco se resta del 
peso original al objeto de determinar la pérdida de peso, y luego se em¬ 
plea la siguiente ecuación para calcular el porcentaje de contenido en 
humedad: 


Peso del aguo pérdida de la muestra .. .. 
Peso de la muestra tras el secado 


La medición de la humedad mediante dos electrodos es un sistema senci¬ 
llo y adecuado para verificar el contenido en humedad. Este medidor mi¬ 
de la resistencia de la madera húmeda y da una lectura Instantánea del 
porcentaje de contenido en humedad. 

Introduzca los electrodos en diferentes puntos de la madera para obtener 
un valor medio, ya que no todas las partes de la madera presentan Igual 
índice de secado 


Estabilidad 

Cuando la madera se seca, se con¬ 
trae, Y fruto de esta contracción 
puede cambiar o "moverse" cuan¬ 
do la forma de la pieza. Por lo ge¬ 
neral, la contracción que se 
produce a lo largo de la línea de 
los anillos anuales de crecimiento 
es doble de la que se da transver¬ 
salmente. 

Asi pues, los tableros cortados 
tangencialmente se contraen más 
a lo ancho. Y los cortados radial- 
mente o al cuarto se contraen lige- 
ramente a lo ancho, y muy poco 
en su grosor. 

Este movimiento de contrac¬ 
ción puede provocar también al¬ 
gunas distorsiones. Los anillos de 
crecimiento concéntricos de los 
tableros cortados tangencialmente 


presentan una longitud diferente. 
Los anillos exteriores, de mayor 
longitud, se contraen más que los 
interiores, lo que hace que estas 
piezas adquieran una cierta ten¬ 
dencia a curvarse a lo ancho. Las 
piezas cuadradas se convertirán 
en paraleiogramos, y las secciones 
circulares tenderán a volverse elíp¬ 
ticas. 

Los anilios de crecimiento de una 
pieza de corte a! cuarto discurren 
de cara a cara y, dado que tienen 
prácticamente la misma longitud, 
sufren una distorsión mínima o nu¬ 
la. Esta estabilidad, juntamente 
con una superficie muy uniforme 
hace que este tipo de piezas sean 
las más aptas para la fabricación 
de muebles y de suelos 



Movimiento de contracción 

Diferentes secciones de la made¬ 
ra presentarán una di'slomón 
también dilccnte en fundón de 
'a disiima orientación de los ani¬ 
llos de rrerimtén-c. 


Secado comercial al aire 
libre 

Los maderos aserrados, separa 
dos mediante unos rastreles se 
colocan sopre unas plataformas 
y se amontonan en gradúes pi¬ 


las en las serrerías ¡arrite|. 
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SELECCION DE LA MADERA 
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Los proveedores de madera suelen tener almacenadas generalmente 
piceas, abetos v pinos, que son las maderas blandas de uso más fre¬ 
cuente en carpintería y ebanistería. Estas maderas se venden normal¬ 
mente según unas medidas normalizadas. Tenga presente que el 
cepillado puede eliminar hasta 3 mm. de cada cara de la pieza, ha¬ 
ciendo que la anchura y el grosor reales sean Inferiores a las medidas 
anotadas por ei proveedor. Por otra parte, el largo es siempre el de 
referencia. Si bien la mayor parte de las maderas duras se venden 
siempre en tableros de diferente anchura v longitud, algunos tipos 


Clasificación 

Las maderas blandas se clasifican en función de la regularidad de su gra¬ 
no y de la cantidad de defectos permisibles, como por ejemplo los nu¬ 
dos. Probablemente las maderas que resultan de mayor interés para los 
carpinteros en general son las maderas no especialmente resistentes pero 
de apariencia notable. Las maderas blandas especialmente clasificadas 
por su resistencia se utilizan para aquellos usos estructurales en los que la 
resistencia es importante. Con frecuencia se utiliza la expresión "madera 
limpia" para designar a aquellas maderas cepilladas y que no presentan 
nudos o defectos, pero normalmente este tipo de madera no se suele en 


de caoba, de teca, de roble y de ramín pueden adquirirse según las 
disponibilidades del proveedor. Este tipo de madera se vende por vo¬ 
lumen o por unidades de 300 mm. Compruebe cuál es el sistema 
que sigue su proveedor, dado que la unidad métrica es aproximada¬ 
mente 5 mm menor que el pie inglés. Los proveedores frecuente¬ 
mente atienden los pedidos no solamente según el sistema métrico 
decimal sino también según el sistema inglés. Calcule siempre algo 
más en el largo para los sobrantes. _ 


contrar en los proveedores, salvo que se encargue expresamente. 

La clasificación de las maderas duras viene determinada por la proporción 
de madera sin defectos. Cuanto mayor sea ésta mayor será la clasificación. 
De acuerdo con este criterio se siguen diferentes sistemas de clasificación. 

Muchas empresas especializadas atienden pedidos de madera por co¬ 
rreo pero, siempre que le sea posible, seleccione usted mismo la madera 
Cuando vaya a comprarla, lleve consigo un cepillo de contrafibra para 
poder cepillar una pequeña muestra en el caso de que el color y el grano 
hayan quedado oscurecidos por la suciedad o por el aserrado. 


DEFECTOS DE LA MADERA 

Salvo que el secado de la madera se haga de manera cuidadosa, se pue¬ 
den introducir tensiones indeseables que pueden estropearla o hacer difí¬ 
cil cualquier trabajo. Un secado incompleto puede provocar 
contracciones de las partes previamente medidas, apertura de los ensam¬ 
bles, así como deformaciones y agrietamientos. Ante? de comprar la ma¬ 


dera compruebe que en la superficie no hay grietas, nudos ni grano irre¬ 
gular. Fíjese en los extremos para ver el corte practicado en el rollizo y 
cualquier posible distorsión. Mire la madera longitudinalmente para de¬ 
tectar posibles curvamientos o alabeos. 



El venteado se produce en el 
interior de una pieza cuando 
el exterior se ha estabilizado 
antes de que el interior se 
haya secado. El interior se 
contrae más que el exterior, 
lo que por lo general se tra¬ 
duce en el desgarre de las fi¬ 
bras interiores. 


Las acebolladuras, grietas al 
hilo que se producen en la es¬ 
tructura de la madera, son de¬ 
bidas a defectos de 
crecimiento o a í..erzas ce 
contracción Pueden presen¬ 
tarse también entre 'os anillos 
anuales de .'(.cimiento 


A lo largo de los radios se 
suelen producir fisuras de la 
superficie que son debidas 
por lo general a un rápido 
secado de la ésta. 


Las rajas o fendas en los ex¬ 
tremos son frecuentes y se 
deben a un secado rápido 
de los extremos. La aparición 
de estas grietas se puede evi¬ 
tar sellando los extremos con 
pintura Impermeabilizante. 


El alabeo, y en general los 
defectos de planeidad, se do 
ben a un apilamiento inco¬ 
rrecto de los tablones y 
generan tensiones que ha¬ 
cen que la madera sea difícil 
de cortar. La "madera de re 
acción" es también propensa 
a "moverse" en el secado o al 


La co'teza encarnada puede 
detenorar la aparienca de la 
madera y debilitar su estruc¬ 
tura. 


Los nudos muertos o ínter o- 
tes son 'estos de ramas 
muertas cjycs tocones que 
dan ocu tos por "uevos ani- 
i.es de r n-omin-to Estos 
rudos tienden a cesprender 
se al secarse ia madera. El 
d'ano de 'a macera que re 
dea un nudo es irregular, ’e, 
que hace que resjlte dií.cil 
de trabajar. 


ser cortada. 
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LAS PROPIEDADES DE LA MADERA 


Dado aue la madera es un producto natural, cada trozo de madera 


es único. Cada sección de madera tomada de un mismo árbol, o in¬ 


cluso de un mismo tablero, será diferente. Puede tener la misma re¬ 


sistencla v color, pero no tendrá la misma disposición del araño. Y es 


I esta diversidad de caracteres, de resistencia, de color, de aptitud para 
trabajarla e incluso de perfume lo que hace que la madera resulte 
I tan atrayente para los carpinteros. El trabajo de la madera es todo un 


proceso de aprendizaje v cada trozo de madera constituye un autén¬ 


tico reto para las habilidades de auíen lo trabaja. Solamente se pue- 


den apreciar en su totalidad ¡as propiedades de la madera 




lOJIlTfMifelBal 


continuación describimos brevemente las características naturales de 
la madera y en las siguientes páginas se ilustran diferentes tipos de 
madera procedentes de todas partes del mundo._ 


CARACTERISTICAS 

NATURALES 

A la hora de escoger madera para 
la realización de un proyecto, lo 
primero que hay que considerar 
es la apariencia de la misma, es 
decir, la disposición del grano, el 
color y la textura. Por lo general 
sus características de manipulado 
o de resistencia son una conside- 
ración secundaria, pero no por 
ello dejan de ser importantes y la 
elección de la madera debe tam¬ 
bién atender a su adecuación al 
fin que se persigue. Si no está fa¬ 
miliarizado con un tipo de madera 
que le atraiga, hable de sus carac¬ 
terísticas con su proveedor, para 
asegurarse así de que ésta se ade¬ 
cúa a sus necesidades. 

La selección de la madera es un 
proceso en el que hay que buscar 
un equilibrio entre la resistencia, la 
dureza, la plegabilidad, el peso, el 
coste y su disponibilidad. La apa¬ 
riencia y las características de la 
madera vienen determinadas por 
la naturaleza de su estructura celu¬ 
lar. 

Grano 

La masa de la estructura celular de 
la madera forma el grano de la 
misma, que sigue el eje principal 
del tronco del árbol, y la naturale¬ 
za del grano viene a su vez deter¬ 
minada por el disposición y el 
grado de orientación de estas cé¬ 
lulas longitudinales. 

Los árboles que crecen derechos 
y de manera uniforme producen 
madera de grano recto. La madera 
de grano irregular se forma cuan¬ 
do las células se desvían de este 
eje principal. Algunos árboles se re¬ 
tuercen al crecer y esto da lugar a 
grano en espiral. En algunos casos 
este crecimiento espiral va varian¬ 
do de ángulo, produciéndose ca¬ 
da uno de estos cambios cada 
cierto número de anillos de creci¬ 
miento, lo que se traduce en un 
grano entrelazado. En aquellos ár¬ 
boles que presentan una estructu¬ 
ra celular ondulada, aparece grano 
ondulado y revirado formando 
aquel pequeñas ondas regulares y 
siendo este último irregular. 


Las maderas de grano irregular 
pueden resultar difíciles de traba- 
■ jar y de acabar, ya que sus células 
cambian constantemente de direc¬ 
ción. 

Los tableros con grano ondulado 
o irregular presentan diferentes as¬ 
pectos en función del ángulo de 
éste con la superficie así como del 
modo en cómo se refleja la luz en 
su estructura celular. Estos efectos 
resultan muy útiles en la produc¬ 
ción de chapas. 

El término grano también se utili¬ 
za al hablar de cómo se ha corta¬ 
do o trabajado la madera. El 
aserrado "al hilo" significa que los 
cortes se han hecho siguiendo el 
largo del árbol, es decir siguiendo 
las células longitudinales. 

Cepillar una superficie "al hilo" 
significa seguir la dirección del 
grano. Es un cepillado paralelo a 
la fibra de la madera en el sentido 
del corte. Esto se traduce en un 
corte mucho más suave y sin pro¬ 
blemas. 

El cepillado “a contrahilo" se re¬ 
fiere a cortes hechos en sentido 
contrario al de la fibra de la made¬ 
ra, lo que da lugar a un corte más 
grosero. 

El aserrado o cepillado "transver¬ 
sal". o "de testa" se refiere a aque¬ 
llos cortes que se han hecho más 
o menos perpendicularmente al 
grano. 

Veteado 

El término grano se utiliza normal¬ 
mente para describir la apariencia 
de una madera. Pero a la combi¬ 
nación de las diferentes caracterís¬ 
ticas naturales de crecimiento de 
esa especie se le conoce, en con¬ 
junto como veteado. 

La diferencia en el crecimiento 
de las maderas primerizas y las tar¬ 
días, la densidad de los anillos 
anuales de crecimiento, la disposi¬ 
ción concéntrica o excéntrica de 
los anillos, la distribución del color, 
el efecto de las enfermedades o 
de los defectos físicos, así como el 
método utilizado en el despiece 
de la madera, todo ello influye en 
el veteado. 

La mayoría de los árboles presen¬ 
tan troncos de forma cónica que 
cuando se cortan tangencialmente 


dan lugar a tablas típicas de corte 
al hilo por la cara que muestran fi¬ 
guras en forma de U en la que las 
capas de los anillos anuales de cre¬ 
cimiento quedan expuestas por el 
plano de corte. Cuando se corta 
un rollizo radialmente o al cuarto 
los anillos anuales quedan perpen¬ 
diculares al plano de corte, siendo 
el veteado mucho menos caracte¬ 
rístico, y mostrando unas series de 
líneas paralelas, No obstante, algu¬ 
nas maderas presentan radios muy 
característicos que quedan a la vis¬ 
ta tras un corte radial, dando lu¬ 
gar a un veteado especial. 

La forma del veteado no queda 
restringida tan sólo a la madera 
procedente de los fustes. La hor¬ 
quilla, que es el punto de bifurca¬ 
ción entre una rama y la parte 
principal del fuste, da lugar a vete¬ 
ados "de horquilla" que son muy 
apreciados para la fabricación de 
chapas, al igual que sucede con la 
madera de determinados nudos. 
Estos nudos son fruto de un creci¬ 
miento anormal provocado por al¬ 
guna lesión, especialmente en el 
raigal o tocón, y de etfa madera 
también se obtienen veteados 
muy interesantes que pueden utili¬ 
zarse para trabajos de torneado. 

Textura 

El término textura hace referencia 
al tamaño relativo de las células de 
la madera. Las maderas de textura 
fina tienen pequeñas células poco 
espaciadas, en tanto que las ma¬ 
deras de textura basta o áspera tie¬ 
nen células relativamente grandes. 
El término "textura" también se 
emplea para describir la distribu¬ 
ción de las células en relación con 
los anillos anuales de crecimiento. 
Cuando la diferencia entre la ma¬ 
dera temprana y la tardía no es 
grande, la madera presenta una 
textura lisa, en tanto que aquella 
madera que presenta grandes 
contrastes entre los diferentes ani¬ 
llos de crecimiento tiene una textu¬ 
ra desigual. 


IDENTIFICACION DE LA 
MADERA 

Algunas maderas comunes se pue¬ 
den identificar con gran rapidez en 
función del grano, color, textura y 
olor. No obstante, otras maderas 
menos frecuentes pueden resultar 
extremadamente difíciles de identi¬ 
ficar, y en ocasiones los expertos 
han de recurrir a análisis microscó¬ 
picos de la estructura celular. 

En las siguientes páginas se inclu¬ 
ye a todo color una selección de 
maderas comerciales de todo el 
mundo. Estas maderas se incluyen 
con su denominación más habitual, 
y siempre que ha resultado posible 
se han incorporado igualmente 
otras denominaciones locales. 

El género y la especie aparecen 
en letra cursiva Estos nombres 
son de gran importancia en la me¬ 
dida en que tan sólo el nombre 
botánico es la única clasificación 
universal a que se puede atender 
para identificar con toda precisión 
una especie en concreto. En los li¬ 
bros de consulta, así como en los 
catálogos de los proveedores el 
término "sp" o "pp" se utiliza nor¬ 
malmente para indicar que la ma¬ 
dera puede proceder de diversas 
especies de un mismo género o 
"familia" de árboles. 

En cada una de las diferentes 
maderas se incluye la principal 
fuente de abastecimiento. Sin em¬ 
bargo, y a pesar de que para cada 
país las maderas predominantes 
son las de sus especies autócto¬ 
nas, las maderas importadas, y 
más concretamente las maderas 
duras exóticas, se pueden encon¬ 
trar en todos los países estando su 
disponibilidad en función tan sólo 
de la oferta y la demanda. 
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El término "madera blanda" se refiere más al grupo botánico al que 
pertenece la madera que a sus propiedades físicas. Las maderas blan¬ 
das provienen de las coniferas, que pertenecen al grupo botánico de 
¡as Gimnosoerrms íplantas que tienen jas semillas al airel. La mayoría 
de los árboles que tienen semillas en forma de conos son árboles de 
hojas perennes v aciculares. Por lo general el árbol en pie se presenta 
con una silueta alta, espigada v puntiaguda, aunque no todas las coni¬ 
feras tienen esta forma. Las coniferas, al transformarlas en tablas, son 
de fácil identificación aradas a su gama de colores relativamente cla¬ 
ros. que van desde el amarillo pálido hasta el pardo ronzo, así como 
por la textura, fruto del contraste, tanto en color como en intensidad, 
existen te rete la madera pemcn/a v la lerd.a de los . millos d'z..,ui cS._ 


• CEDRO DEL LIBANO 

Cedrus Libani 

Otros nombres: 

Cedro auténtico 
Origen: Orienremedio 

Características: Madera 
aromática con duramen de 
color marrón claro. Con 
grano muy marcado por 
contraste entre la madera 
primeriza y ia tardía Puede 
tener nudos. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 
560 kg/m' 

Usos más frecuentes: 

Interior y mobiliario de 
jardín, construcción, 
ebanistería. 

Acabado: Bueno 








Distribución 

de las maderas blandas 

Bosque de coniferas 
Bosque mixto de coniferas y 
latifoliadas y de hoja caduca 


La escala del mapa sólo per¬ 
mite la distribución arbórea 
en términos muy generales. 


Zonas de maderas blandas en el mundo 

El principal abastecedor mundial de maderas blandas de uso comercial es 
el hemisferio norte, que ocupa las regiones ártica y subártica de Europa y 
de América del Norte, hasta el sudeste de los Estados Unidos, 
las coniferas tienen un crecimiento relativamente rápido, dando lugar a. 
troncos rectos que pueden ser cultivados y apeados rentablemente en 
bosques artificiales. Estas son más baratas que las maderas duras y de 
gran uso en la construcción de edificios y en ebanistería, asi como en la 
fabricación de papel y de tableros de fibras. 


Tableros de maderas blandas 

En las serrerías locales se pueden adquirir tablas enteras, incluida la corte¬ 
za, de maderas propias de la zona. Por lo general, las tablas de importa¬ 
ción se suelen comercializar descortezadas o escuadradas. En el ejemplo 
del alerce común se puede ver la corteza, la albura y el duramen madu¬ 
ro, La albura es aquella madera de color claro que es menos resistente a 
los ataques de insectos y de hongos que el duramen. 


Cambios en el color 

El color de la madera puede variar mucho, no solamente entre las mis¬ 
mas especies, sino en el mismo árbol La mayoría de las maderas se oscu¬ 
recen con la exposición a la luz. aunque algunas se vuelven más claras o 
incluso cambian de color. Los acabados, por claros que estos sean, tien¬ 
den a oscurecer el color de la madera. Los pequeños cuadrados de 
muestra nos presentan, a tamaño real, la madera antes de la aplicación 
de un acabado claro. 

Para ver cómo puede quedar la madera con un acabado claro, hume¬ 
dézcase un dedo y páselo por la superficie de la madera. 


• Cambio de color 

La pequeña muestra cua¬ 
drada indica el grano de 
cada una de las especies, 
así como el efecto final 
cuando se le aplica un 
I acabado clare. 




CEDRO ROJO 

Thuja piieata 

Otros nombres: 

Cedro rojo del Pacífico, 
Arboi de la vida 
Origen: Canadá, 

Estados Unidos, Reino 
Unido. Nueva Zelanda 
Características: Madera 
blanda relativamente 
aromática. De color pardo 
rojizo que se (orna gris 
plateado fas una larga 
exposición a la intemperie. 
Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 
370 kg/m 

Usos más frecuentes: 

Ripias de tejados, 
revestimientos exteriores, 
invernaderos y cobertizos. 
Acabado: Bueno 



Cedro rojo 





CIPRES NOOTKA • PINO OREGON 

Chamaecyparis nootkatensís Pseudotsuga menziesii 

Otros nombres: Otros nombres: 

Cedro amarillo, Abeto de Douglas, 

Ciprés americano Pino Douglas 

Origen: Costa del Pacífico Origen: 

de los Estados Unidos. Canadá, Oeste de los 

Características: Madera Estados Unidos, 

de textura lisa y de color Reino Unido 
amarillo claro, de fino Características: Madera 

grano recto. Seca es de grano recto y muy 

relativamente ligera, rígida pronunciado y de color 

y estable. pardo rojizo. Se obtiene en 

Se trabaja: bien piezas de grandes 

Peso medio en seco: dimensiones y libres de 

500 kg/nr nudos. 

Usos más frecuentes: Se trabaja: bien 

Muebles, construcción de Peso medio en seco: 

embarcaciones, ebanistería 530 kg/m 

y chapas Usos más frecuentes: 

Acabado: Bueno Contrachapados. 

ebanistería. Muy utilizada 
en Estados Unidos para 
trabajos de construcción. 
Acabado: Aceptable 


I PINABETE # HEMLOCK 

Abies alba OCCIDENTAL 

Otros nombres: Tsuga heterophylla 

Abeto plateado Otros nombres: 

Origen: Europa central Tsuga del Pacífico 

y del sur. Origen: 

Características: Madera Canadá, Estados Unidos, 

prácticamente incolora, no Reino Unido 

resinosa y de color blanco Características: Madera 
cremoso, de grano recto y de color pardo pálido y 

fina textura. Es semejante a semilustrosa, con anillos de 
la madera del abeto rojo crecimiento relativamente 

(Picea abies) y a veces se marcados. Es de textura lisa, 
comercializan juntas. de grano recto y no 

Se trabaja: bien resinosa. 

Peso medio en seco: Se trabaja: bien 

480 kg/m 3 Peso medio en seco: 

Usos más frecuentes: 500 kg/m- ! 

Ebanistería, construcción. Usos más frecuentes: 

embalajes, contrachapados. Trabajos de construcción, 

postes. ebanistería y 

Acabado: Bueno contrachapados. 

Acabado: Bueno 


KAURI DE # ALERCE COMUN 

QUEENSLAND Larix decidua 

Agathis spp. Otros nombres: 

Otros nombres: Melis, Pino tea, Pitch pine 

Kauri de Nueva Zelanda Origen: 

Origen: Australia Europa, y en especial las 

Características: Madera zonas montañosas, 

de grano recto y textura Características: Más dura 

fina y lisa. Su gama de que la mayoría de las 
colores va desde el marrón coniferas. Se trata de una 
claro hasta el pardo madera de grano recto 

rosáceo. muy marcado y textura lisa. 

Se trabaja: bien El color del duramen es 

Peso medio en seco: pardo rojizo entre claro y 

480 kg/m 3 medio y la albura es de 

Usos más frecuentes: color claro. Los alerces 

Ebanistería y mobiliario. pierden las hojas en 

Acabado: Bueno invierno. 

Se trabaja: regular 
Peso medio en seco: 
590 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Ebanistería, puntales y 
tablazón de embarcaciones. 
Acabado: Aceptable 






















PINO HOOP 

Araucaria cunninghamii 

Otros nombres: 

Pino aro, Pino australiano 
(aunque no se trate de un 
pino auténtico). 

Origen: Australia, 

Papua Nueva Guinea 
Características: Madera 
de textura lisa y grano recto. 
De apariencia semejante a 
la del pino paraná, la albura 
es ancha y de color marrón 
claro, siendo el duramen 
pardo amarillento. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

560 kg/m f 

Usos más frecuentes: 

Ebanistería, muebles, 
tornería y construcción. 
Acabado: Bueno 


PINO PARANA 

Araucaria angustífolia 

Otros nombres: 

Araucaria 

Origen: Argentina. Brasil 
y Paraguay. 

Características: Madera 
de grano recto y textura (isa, 
prácticamente sin anillos de 
crecimiento. El duramen es 
de color pajizo y la albura 
de color más oscuro. Con 
frecuencia presenta un 
veteado de color rojo 
intenso. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

560 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Ebanistería, muebles, 
tornería. 

Acabado: Bueno 


PINO PONDEROSA 

Pinus ponderosa 

Otros nombres: 

Pino real. Pino real americano 
Origen: Oeste de Canadá 
y Estados Unidos 

Características: La ancha 
albura, de color amarillo 
pálido es blanda, no 
resinosa y de textura lisa. 

El duramen presenta un 
color más intenso entre 
amarillo y pardo rojizo, 
siendo además resinoso. 

Se trabaja: bien / 
muy bien 

Peso medio en seco: 

480 kg/nf 

Usos más frecuentes: 

Modelaje, puertas, muebles 
(la albura), ebanistería y 
construcción (el duramen). 
Acabado: Muy bueno 


PINO AZUCAR 

Pinus lambertiana 
Otros nombres: 

Pino gigantesco 
Origen: Estados Unidos 
Características: 

Moderadamente blanda, 
con textura medio-basta y 
grano regular. La albura es 
blanca y el duramen es de 
color entre crema y pardo 
rojizo. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

430 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Ebanistería y construcción 
ligera. 

Acabado: Muy bueno 


PINO MONTICOLA 

Pinus montícola 
Otros nombres: 

Pino blanco occidental. 

Pino blanco americano 
Origen: Estados Unidos, 
Canadá 

Características: Madera 
de grano recto y textura lisa. 
De color amarillo pálido a 
pardo rojizo, con pequeñas 
variaciones entre la madera 
primeriza y la tardía. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

450 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Ebanistería, construcción, 
mobiliario, construcción de 
embarcaciones y 
contrachapados. 

Acabado: Bueno 


PINO LORD 
WEYMOUTH 

Pinus strobus 

Otros nombres: 

Pino amarillo. 

Pino canadiense 
Origen: Estados Unidos, 
Este de Canadá 

Características: Pino 
blando de grano recto y 
textura fina y lisa y anillos 
anuales casi imperceptibles. 
De color amarillo pálido a 
marrón pálido, con 
pequeños restos de 
conductos resinosos. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 
420 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Modelaje, ebanistería, 
instrumentos musicales, 
muebles, trabajos de 
construcción. 

Acabado: Bueno 


• Cambio de color 

La pequeña muestra cuadra¬ 
da indica el grano de cada 
una de las especies, así co¬ 
mo el efecto final cuando se 
le aplica un acabado claro. 


Pino Lord Weymouth 


Pino paraná 


Pino ponderosa 


Pino montícola 







• RIMU 

Dacrydium cupressinum 

Otros nombres: Pino rojo 
Origen: Nueva Zelanda 

Características: Madera 
de textura lisa y grano recto. 
El duramen es de un color 
pardo rojizo, que se va 
aclarando hasta alcanzar la 
albura amarilla. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

530 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Muebles, ebanistería 
contrachapados y chapas. 
Acabado: Bueno 


m PINO SILVESTRE 

Pinus sylvestris 

Otros nombres: 

Pino Albar, Pino Fíandes, 
Pino Valsaín, Secoya 
europea 

Origen: Europa, 

Norte de Asia 
Características: Madera 
resinosa de color claro, con 
duramen entre pardo 
amarillento y pardo rojizo, 
siendo la albura de color 
amarillo muy pálido. 
Presenta un veteado muy 
característico en el que la 
madera primeriza es clara y 
la tardía rojiza. 

Se trabaja: regular 
Peso medio en seco: 

510 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Muebles, ebanistería y 
trabajos de construcción. 
Acabado: Bueno 


• SEQUOIA 

Sequoia semperwens 

Otros nombres: 

Secoya, Pino de California 
Origen: Estados Unidos 

Características: Madera 
de color pardo rojizo, de 
grano recto y con un 
contraste muy marcado 
entre la madera primeriza y 
la tardía. Su textura puede 
variar desde fina y lisa hasta 
relativamente basta. No es 
resinosa. 

Se trabaja: 
muy bien 

Peso medio en seco: 

420 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Ripias y revestimientos para 
exteriores, ebanistería de 
interior, ataúdes, postes y ' 
contrachapados. 

Acabado: Bueno 


• ABETO ROJO 

Pícea abies 

Otros nombres: 

Pino de Noruega, Abeto de 
Noruega, Abeto falso 
Origen: Europa 
Características: Madera 
lustrosa, de grano recto y 
de textura lisa, siendo la 
madera primeriza 
prácticamente blanca y la 
tardía de color amarillento 
pálido. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

470 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Construcción, ebanistería, 
embalajes, contrachapados, 
tablas armónicas para 
pianos y para la caja de 
resonancia de violines. 
Acabado: Bueno 


• PICEA PLATEADA 

Picea sitchensis 

Otros nombres: 

Pícea de Sitka 

Origen: 

Canadá, Estados Unidos, 
Reino Unido 

Características: Madera 
no resinosa de color blanco 
cremoso y con el duramen 
ligeramente rosa. Por lo 
general es de textura lisa y 
de grano recto en función 
del tipo de crecimiento. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 
450 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Construcción de 
embarcaciones, ebanistería 
de interior, construcción, 
instrumentos musicales, 
planeadores, remos, 
embarcaciones deportivas y 
contrachapados. 

Acabado: Bueno 


• TEJO 

Taxus baccata 

Otros nombres: 

Tejo negro, Tejo europeo 

Origen: 

Europa, Asia Menor, Africa 
del Norte, Birmania 
y eí Himalaya 
Características: Se trata 
de una madera blanda 
bastante resistente y fuerte. 
El duramen es de color rojo 
anaranjado y la albura es de 
color claro y muy marcada. 
Los anillos de crecimiento 
hacen de esta madera una 
madera muy decorativa. 

Se trabaja: difícilmente 
Peso medio en seco: 

670 kg/m ¡ 

Usos más frecuentes: 

Muebles, tornería y 
ebanistería. 

Acabado: Bueno 
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MADERAS DURAS 
DEL MUNDO 


AFRORMORS1A 

Pericopsis elata 

Otros nombres: 

Iroco. Assemela (Costa de 
Marfil); Kokrodua (Gana, 
Costa de Marfil); Ayin, egbi 
(Nigeria) 

Origen: Africa occidental 

Características: Madera 
duradera, con grano de 
recto a entrelazado. El 
duramen de color pardo 
amarillento se oscurece 
hasta parecerse al de la 
teca, aunque ésta tiene una 
textura más fina que la de la 
teca y no es tan aceitosa. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

710 kg/nV 

Usos más frecuentes: 

Chapas, ebanistería de 
interior y de exterior, 
mobiliario de interior y de 
exterior y construcción. 
Acabado: Bueno 


►ALISO ROJO 
AMERICANO 

Alnus rubra 

Otros nombres: 

Alnus americano, 

Aliso de Oregón 
Origen: Costa del Pacífico 
de los Estados Unidos 

Características: Madera 
relativamente blanda, de 
grano recto y de textura 
lisa, de color entre amarillo 
pálido y pardo rojizo. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 
530 kg/nr 

Usos más frecuentes: 

Mobiliario, tornería, talla, 
contrachapados y chapas. 
Acabado: Bueno 


ce más referencia al grupo botánico al que pertenece la madera que a 
sus propiedades físicas. No obstante se trata de una clasificación útil ya 
que la mayoría de las maderas duras son, de hecho, más duras que las 
del grupo de las maderas blandas. La excepción es la madera de balsa, 
que si bien botánicamente es una madera dura, es la madera más 
blanda de ambos grupos. Las maderas duras proceden de árboles de 
hojas bifoliadas. que pertenecen al grupo botánico de las Anaiosper- 
mas. Las anaiospermas tienen semillas encerradas en ovarios que tras 
la fertilización se desarrollan en frutos. Este grupo está considerado co¬ 
mo un orden superior en la evolución al de las más antiguas y primiti¬ 
vas coniferas Glmnospermas. que tienen una estructura celular mucho 
más sencilla. La mayor parte de los árboles de hojas latífoliadas crecen 
en zonas templadas v son árboles de hoja caduca, pierden las hojas en 
invierno, pero no todas va que algunos de ellos han pasado a ser árbo- 


Especies amenazadas. 

La destrucción indiscrimina¬ 
da de los bosques del mun¬ 
do está ocasionando una 
grave escasez de maderas 
duras. Para proteger estos re¬ 
cursos tan valiosos, utilice tan 
sólo maderas procedentes de 
bosques cultivados o de bos¬ 
ques de explotación forestal. 
Aquellas especies sobre las 
que se cierne un peligro ma¬ 
yor se indican mediante un 
árbol caído. 


• Cambio de color 

La pequeña muestra cuadra¬ 
da indica el grano de cada 
una de las especies, así como 
el efecto final cuando se le 
aplica un acabado claro. 


tropicales v son principalmente de hoia perenne. Por lo general la ma¬ 


yor gama de colores, texturas y veteados. Igualmente se trata de 
maderas más caras y muchas de ellas, especialmente las maderas exóti¬ 
cas de elevados precios se transforman en chapas. _ 


Distribución Zonas de maderas duras en el mundo 

de las maderas duras Hay miles de especies de árboles de maderas duras distribuidas por todo 

■ Bosque de latífoliadas peren- e ¡ cientos de las cuales se cultivan con fines comerciales. El clima 

Bosaue de latifonadas cadu- es el factor r ™ s ,m P ort 3nte en la determinación del lugar en que ha de 
ce ¡'" crecer cada especie. Por lo general los árboles de hojas latífoliadas cadu- 

Bosque de maderas duras de cas provienen del hemisferio norte templado, y los de hoja latifoliada pe- 
latífoliadas perennes y cadu- renne de los trópicos y del hemisferio sur. 

“ s Las maderas duras presentan un crecimiento relativamente lento, y 

toque mixto^de^latífoliadas aun q ue | 0S programas de reforestación contribuyen al mantenimiento 
caducas y oe con, eras. qg íos bosques, los árboles nuevos no suelen alcanzar la buena calidad 
Debido a la escaia del mapa. i° s m ^ s Viejos. 

las diferentes zonas de disté En el mapa se puede apreciar la distribución de los árboles de hojas lati- 
ouciú.n de los árboles sólo foliadas, perennes y caducas, de maderas duras, perennes y caducas, asi 
son aproximadas como los bosques mixtos de coniferas y de árboles de hojas latífoliadas. 


VER TAMBIEN 


El crecimiento 

de los árboles 

10-11 

Maderas blandas 

16-19 

Chapas 

30-33 

Acabado 

de la madera 

284-294 








FRESNO BLANCO 
AMERICANO 

Fraxinus americana 

Otros nombres: 

Fresno americano 
Origen: Canadá y 
Estados Unidos. 

Características: Madera 
basta pero generalmente 
con grano recto, con una 
albura prácticamente blanca 
y el duramen de color 
marrón pálido, semejante al 
del fresno común. 

Se trabaja: regular 
Peso medio en seco: 

670 kg/m ! 

Usos más frecuentes: 

Equipos deportivos, mangos 
para herramientas, 
construcción de 
embarcaciones y 
ebanistería. 

Acabado: Bueno 


► FRESNO COMUN i 

Fraxinus excelsior 

Otros nombres: 

Fresno europeo 
Origen: Europa 
Características: Madera 
de textura basta y grano 
recto, de color entre 
blanquecino y pajizo. Los 
rollizos cuyo duramen es de 
color más oscuro se 
denominan también 
"fresno olivo''. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

7I0 kg/nf 

Usos más frecuentes: 

Equipos deportivos, mangos 
para herramientas, muebles 
curvos, ebanistería, 
contrachapados y chapas. 
Acabado: Bueno 


i BALSA 

Ochroma lagopus 

Otros nombres: 

Guano (Puerto Rico, 
Honduras); Lanero (Cuba); 
Polak (Belice, Nicaragua); 
Topa (Perú); Tami (Bolivia). 
Origen: América del Sur 
Características: De las 
maderas duras comerciales 
ésta es la más blanda y 
ligera. Se trata de una 
madera de grano recto, con 
un color lustroso rosáceo y 
beige muy pálido. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

160 kg/nf 

Usos más frecuentes: 

Aislamientos, refuerzos de 
flotación, maquetas y 
embalajes. 

Acabado: Muy bueno 


• TILO AMERiCANO 

Tilia americana 

Otros nombres: 

Samba, Alki 

Origen: 

Canadá, Estados Unidos 

Características: Madera 
fina, de textura lisa y de 
grano recto. De color 
blanco cremoso que se 
torna pajizo con la 
exposición a la intemperie. 
Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

416 kg/rrf 

Usos más frecuentes: 

Talla, tornería, modelaje, 
chapas y ebanistería. 
Acabado: Bueno 


> HAYA AMERICANA < 

Fagus grandifolia 

Otros nombres: Ninguno 
Origen: 

Canadá, Estados Unidos 
Características: Madera 
de grano recto y textura fina 
y lisa. De color entre marrón 
pálido y pardo rojizo, algo 
más basta que el haya 
europea. 

Se trabaja: regular 
Peso medio en seco: 

740 kg/nf 

Usos más frecuentes: 

Ebanistería de lujo, muebles 
curvados, ebanistería de 
interior y tornería. 

Acabado: Bueno 


HAYA 

Fagus sylvatica 

Otros nombres: 

Haya europea 
Origen: Europa 
Características: Madera 
de grano recto y textura fina 
y lisa. Es de color marrón 
blanquecino y cambia a 
pardo amarillento a la 
intemperie. El "haya 
vaporizada" es de color 
pardo rojizo. 

Se trabaja: regular 
Peso medio en seco: 

720 kg/m 3 

Usos más frecuentes; 

Ebanistería, muebles de 
madera curvada, chapas, 
tornería y contrachapados. 
Acabado: Bueno 
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Acacia negra 


Abedul americana 


íastaño negro 


Palo de Brasf ' 


Abedul amarillo 


Especies amenazadas. 

'lí destrucción indiscrimina¬ 
da de los bosques del mun¬ 
do está ocasionando una 
grave escasez de maderas 
duras. Para proteger estos 
recursos tan valiosos, utilice 
tan sólo maderas proce¬ 
dentes de bosques cultiva¬ 
dos o de bosques de 
explotación forestal. Aque¬ 
llas especies sobre las que 
se cierne un peligro mayor 
se indican mediante un ár¬ 
bol caído. 


• Cambio de color 

La pequeña muestra cua¬ 
drada indica el grano de 
cada una de las especies, 
así como el efecto final 
cuando se le aplica un 
acabado claro. 


CASTAÑO NEGRO 

Castanospermum australe 

Otros nombres: 

Black bear, 

Origen: Australia orienta! 
Características: Es una 

madera generalmente de 
grano recto pero en 
ocasiones presenta el grano 
entrelazado. Dura y pesada, 
de color marrón brillante, 
con bandas de color marrón 
pálido. 

Se trabaja: regular 
Peso medio en seco: 

720 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Muebles, ebanistería y 
chapas. 

Acabado: Bueno 


•ACACIA NEGRA 

Acacia melanoxylon 

Otros nombres: 

Acacia negra australiana 
Origen: Australia 
Características: Madera 
por lo general de grano 
recto, pero en ocasiones e! 
grano puede ser 
entrelazado y ondulado. 
Madera de textura media y 
fina con colores lustrosos 
entre marrón brillante y 
marrón chocolate. 

Se trabaja: regular 
Peso medio en seco: 
670 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Muebles, ebanistería de 
interior, tornería, mesas de 
billar, culatas y para chapas 
decorativas. 

Acabado: Bueno 


PALO DE BRASIL 

Guilandina echinata 

Otros nombres: Ninguno 
Origen: Brasil 
Características: Madera 
dura y pesada, de grano 
recto y textura fina y lisa. La 
albura es de color pálido 
haciendo contraste con el 
duramen que es entre rojo 
anaranjado brillante y pardo 
rojizo. Veteado 
característico. 

Se trabaja: regular 
Peso medio en seco: 

1280 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

madera tintórea, arcos de 
violín, culatas, ebanistería de 
exterior y chapas. 

Acabado: Bueno 


► ABEDUL AMERICANO 

Betula papyrifera 

Otros nombres: 

Abedul para papel 

Origen: 

Canadá, Estados Unidos 

Características: Madera 
de textura lisa y grano recto. 
La albura es ancha y de 
color gamuza muy pálido y 
el duramen es pardusco. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

640 kg/m ! 

Usos más frecuentes: 

Tornería, utensilios 
domésticos, contrachapados 
: y chapas. 

¡ Acabado: Bueno 


•ABEDUL AMARILLO 

Betula alleghaniensis 

Otros nombres: Abedul 
amarillo de Norteamérica, 
Abedul amarillo canadiense 

Origen: 

Canadá, Estados Unidos 

Características: Madera 
de grano recto y textura lisa. 
La albura es de color casi 
blanco y el duramen es 
pardusco con anillos de 
crecimiento muy marcados y 
de color oscuro. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

710 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Muebles, ebanistería, 
tornería y contrachapados. 
Acabado: Bueno 


►BOJ 

Buxus sempervirens 

Otros nombres: Bujarro 
Origen: Europa del Sur, 
Asia Menor, Asia Occidental 
Características: Madera 
fina y de textura lisa. Densa 
y pesada, puede tener eí 
grano recto o irregular, y es 
de color amarillo claro. 

Se trabaja: regular 
Peso medio en seco: 
930 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Tallas, mangos de 
herramientas, tornería, 
reglas, taraceado. 
Acabado: Bueno 






> BUBINGA 

Guibourtia demeusei 

Otros nombres: 

Kevazingo (Gabón); 
Essíngang (Camerún). 
Origen: Camerún, Gabón 

Características: Madera 
de textura lisa ligeramente 
basta. Puede tener el grano 
irregulary entrelazado. 

De color pardo rojizo y 
veteado púrpura. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 
880 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Muebles, chapas y 
utensilios. 

Acabado: Bueno 


> NOGAL BLANCO 
AMERICANO 

Juglans cinérea 

Otros nombres: Nogal 

blanco 

Origen: 

Canadá, Estados Unidos 

Características: Madera 
de textura basta y de grano 
recto con duramen de color 
pardo medio. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

450 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Muebles, tallas, ebanistería 
de interior, chapas. 
Acabado: Bueno 


f CEREZO NEGRO < 

AMERICANO 

Prunus serótina 

Otros nombres: Cerezo 
negro, Cerezo americano 

Origen: 

Canadá, Estados Unidos 

Características: Madera 
dura de grano recto y fina 
textura. El color del 
duramen va del pardo 
rosado hasta el rojo caoba, 
con puntos de color marrón 
y vetas gomosas. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

580 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Muebles, modelaje, 
ebanistería, instrumentos 
musicales, pipas. 

Acabado: Bueno 


i CASTAÑO AMERICANO 

Castanea dentata 

Otros nombres: 

Ninguno 

Origen: 

Canadá, Estados Unidos 

Características: Madera 
de textura basta con 
anchos anillos de 
crecimiento. 

De apariencia semejante al 
roble, aunque sin radios 
amplios. El ataque de los 
insectos da lugar a lo que se 
conoce como "castaño 
apolillado". 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 
480 kg/m 5 

Usos más frecuentes: 

Muebles, ataúdes, postes y 
estacas. 

Acabado: Bueno 


CASTAÑO 

Castanea sativa 

Otros nombres: 

Castaño europeo 
Origen: Europa, Asia 
Menor 

Características: Madera 
de textura basta con grano 
recto o espiral. Su color y 
textura son semejantes a las 
del roble, pero carece de 
los rayos típicos del roble. 
Reacciona con los metales 
ferrosos. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

560 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Muebles, tornería, ataúdes, 
postes y estacas. 

Acabado: Bueno 


► COCOBOLO 

Dalbergia retusa 
Otros nombres: 

Granadino (México) 
Origen: Costa occidental 
de América Central 
Características: Se trata 
de una madera dura, 
pesada y resistente, de 
grano irregular y de textura 
media. Presenta una 
atractiva apariencia irisada, 
con colores que van del 
púrpura al amarillo, con 
manchas oscuras, 
volviéndose esta madera 
debido a la intemperie, de 
color rojo anaranjado 
fuerte. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

, II000 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Tornería, mangos de 
cubiertos, lomos de cepillos 
y chapas. 

Acabado: Bueno 











EBANO DE CEILAN 

Dyospiros ebenum 

Otros nombres: 

Ebano negro. Tendu. Tuki. 
Origen: Sri Lanka. India 

Características: Madera 
densa, dura y pesada, de 
textura fina y lisa y de grano 
recto, irregular u ondulado. 
La albura es de color 
amarillento, y el duramen va 
deí marrón oscuro al negro. 
Se trabaja: Difícilmente 
Peso medio en seco: 
i 190 kg/nr 

Usos más frecuentes: 

Tornería, instrumentos 
musicales, mangos de 
cubiertos, taraceas. 
Acabado: Bueno 


► OLMO AMERICANO 

Ulmus americana 

Otros nombres: 

Olmo blanco americano 

Origen: 

Canadá, Estados Unidos 

Características: Madera 
de densidad media, fuerte y 
resistente y de textura basta, 
normalmente es de grano 
recto aunque también 
puede presentarse con 
grano entrelazado. Madera 
que se curva con facilidad. 

El duramen es de color 
pardo rojizo pálido. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

580 kg/m ! 

Usos más frecuentes: 

Construcción de 
embarcaciones, tonelería, 
muebles, y aperos de 
labranza. 

Acabado: Bueno 


OLMO HOLANDES, 
OLMO INGLES 

Ulmus hollandica. 

Ulmus procera 

Otros nombres: 

Olmo negrillo (Ulmus procera) 
Origen: Europa 
Características: Madera 
de textura basta con anillos 
de crecimiento irregulares y 
marcados lo que le da un 
veteado atractivo. 

El duramen es de color 
marrón pálido. A veces 
escasea debido a la 
enfermedad del olmo 
holandés. 

Se trabaja: regular 
Peso medio en seco: 

560 kg/m J 

Usos más frecuentes: 

Muebles, rectos y curvos, 
tornería, construcción de 
embarcaciones. 

Acabado: Bueno 


iGONCALO ALVES 

Astromum fraxinifolium 

Otros nombres: 

Madera atigrada, Madera 
del rey, Dibetu, Roble 
gateado 
Origen: Brasil 
Características: Madera 
dura de textura media, con 
grano irregular entrelazado 
y capas de material duro y 
blando. Madera de color 
pardo rojizo con bandas 
oscuras, de apariencia 
semejante al palisandro. 

Se trabaja: difícilmente 
Peso medio en seco: 
950 kg/nr 

Usos más frecuentes: 

Muebles, tornería y chapas. 
Acabado: Bueno 


HICKORY 

Carya lllinoensís 

Otros nombres: 

Hickory pecan, Pacana 
Origen: Estados Unidos 

Características: Madera 
de textura basta, por lo 
general de grano recto, 
aunque también puede 
presentar grano irregular u 
ondulado. La albura es 
blanca y el duramen es de 
color pardo rojizo. 

Se trabaja: difícilmente 
Peso medio en seco: 

750 kg/nr 

Usos más frecuentes: 

Mangos de herramientas de 
impacto, equipos 
deportivos, sillas y muebles 
curvos. 

Acabado: Bueno 


ÜELUTONG 

Dyera costulata 

Otros nombres: Ninguno 
Origen: Sudeste asiático 
Características: madera 
blanda, lustrosa y de textura 
fina y lisa con el grano 
recto. De color pajizo. 
Pueden aparecer cavidades 
de resina. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

470 kg/nT 

Usos más frecuentes: 

Modelaje, tableros de 
dibujo, ebanistería de 
interior, y tallas. 

Acabado: Bueno 


Especies amenazadas. 

La destrucción indiscrimina¬ 
da de los bosques del mun¬ 
do está ocasionando una 
grave escasez de maderas 
duras. Para proteger estos 
recursos tan valiosos, utilice 
tan sólo maderas proce¬ 
dentes de bosques cultiva¬ 
dos o de bosques de 
explotación forestal. Aque¬ 
llas especies sobre las que 
se cierne un peligro mayor 
se indican mediante un ár¬ 
bol caído. 


• Cambio de color 

La pequeña muestra cua¬ 
drada indica el grano de 
cada una de las especies, 
así como el efecto final 
cuando se le aplica un 
acabado claro. 
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•BALSA DE NUEVA 
GUINEA 

Endospermum medullosum 

Otros nombres: Sasa 
Origen: Papua Nueva 
Guinea. Islas Salomón 
Características: Madera 
de textura lisa y color pardo 
amarillento pacido de 
apariencia muy uniforme. 
Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 
480 kg/nr 

Usos más frecuentes: 

Ebanistería de interior y 
muebles. 

Acabado: Bueno 


• PALISANDRO REY 

Dalbergia carensis 

Otros nombres: 

Palo rey, Jacaranda violeta, 
Madera violada 
Origen: América del Sur 

Características: Madera 
lustrosa, de textura lisa y 
fina. El duramen presenta 
unas atractivas bandas 
irisadas con colores que van 
del marrón violáceo al 
negro pasando por el 
amarillo brillante. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 
1200 kg/rrr 

Usos más frecuentes: 

Taraceado, tornería y 
marquetería. 

Acabado: Bueno 


• LAUAN ROJO 

Shorea negrosensis 

Otros nombres: 

Lawan ¡Filipinas). 

Origen: Filipinas 
Características: Madera 
de textura relativamente 
basta, de grano 
entrelazado. El duramen es 
de color rojizo, rojo oscuro. 
Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 
630 kg/m' 

Usos más frecuentes: 

Ebanistería de interior, 
construcción de 
embarcaciones, muebles y 
chapas. 

Acabado: Bueno 


• TILO 

Tilia vulgaris 

Otros nombres: 

Tillera, Tilo híbrido de 
Holanda, Tilo intermediario 
Origen: Europa 
Características: Madera 
blanda y de grano recto, de 
textura lisa y fina. Su color 
va del blanco al amarillo 
1 pálido, oscureciéndose en 
contacto con el aire hasta 
llegar al marrón claro. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

' 560 kg/m- f 

Usos más frecuentes: 

Palos de escoba, hormas, 
tablas armónicas, teclas de 
pianos, arpas, juguetes, 
zuecos y tallas. 

Acabado: Bueno 


• CAOBA AMERICANA 

Swietenia macrophylla 

Otros nombres: 

Caoba brasileña 

Origen: 

América Central y del Sur 

Características: Madera 
de textura media con grano 
recto y en ocasiones 
entrelazado. El duramen 
tiene un color entre pardo 
rojizo y rojo oscuro. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

560 kg/rrr 

Usos más frecuentes: 

Ebanistería de interior, 
revestimientos y 
artesonados, tablazón de 
embarcaciones, tallas, 
muebles, pianos y chapas. 
Acabado: Bueno 


• PALOSANTO 

Guaiacum officinale 

Otros nombres: 

Lignum vitae, Gaiac. 
Guayacán negro, 

Pai'o santo (Cuba); 

Origen: 

Antillas y América central 
Características: Madera 
dura y pesada de textura 
fina y grano entrelazado y 
muy apretado. Su duramen 
presenta un color entre 
pardo verduzco oscuro y 
negro muy característico. 

Es una madera de gran 
contenido en aceites. 

Se trabaja: difícilmente 
Peso medio en seco: 
1250 kg/rrT 

Usos más frecuentes: 

Cojinetes, poleas, mazas 
y tornería. 

Acabado: Bueno 





ARCE DURO 

Acer saccharum 

Otros nombres: 

Arce de azúcar, Arce negro, 
Arce negro americano 

Origen: 

Canadá, Estados Unidos 

Características: Madera 
dura y pesada, de grano 
recto y textura fina. La 
albura es blanca y el 
duramen tiene un color 
pardo rojizo. 

Se trabaja: difícilmente 
Peso medio en seco: 
740 kg/m ; 

Usos más frecuentes: 

Muebles, tornería, 
instrumentos musicales, 
tajos de carnicería, 
revestimiento de suelos y 
chapas. 

Acabado: Aceptable 


ARCE ROJO 

Acer rubrum 

Otros nombres: 

Ninguno 

Origen: 

Canadá y Estados Unidos 

Características: Madera 
de grano recto y textura 
fina, si bien no es tan fuerte 
como la del arce duro. 

De color rosa pálido. 

Se trabaja: regular 
Peso medio en seco: 
630 kg/nr 

Usos más frecuentes: 

Muebles, ebanistería de 
interior, tornería, chapas, 
instrumentos musicales, 
revestimientos de suelos y 
contrachapados. 

Acabado: Bueno 


ROBLE ROJO 
AMERICANO 

Quercus rubra 

Otros nombres: 

Roble boreal rojo 
americano, Roble rojo del 
norte 

Origen; 

Canadá y Estados Unidos 

Características: Madera 
de grano recto y de textura 
basta, de veteado menos 
atractivo que el del roble 
blanco. De color rojo claro. 
Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 
790 kg/m J 

Usos más frecuentes: 

Muebles, ebanistería 
de interior, revestimiento 
de suelos y chapas. 
Acabado: Bueno 


ROBLE BLANCO 
AMERICANO 

Quercus alba 

Otros nombres: 

Roble blanco 

Origen: 

Estados Unidos, Canadá 

Características: Madera 
de grano recto, con textura 
entre medio-basta y basta. 
De apariencia semejante a 
la del roble europeo, pero 
de color más variable. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 
770 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Construcción, 
revestimientos de suelos, 
muebles, ebanistería de 
interior, contrachapados y 
chapas. 

Acabado: Bueno 


ROBLE JAPONES 

Quercus mongólica 

Otros nombres: 

Ohnara (Japón). 

Origen: Japón 
Características: Madera 
de grano recto y textura 
basta, menos fino que el 
roble europeo o el roble 
blanco americano. 

De color pardoamarillenta. 
Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 
670 kg/nf 

Usos más frecuentes: 

Muebles, revestimientos, 
artesonados, entarimados, 
construcción de 
embarcaciones, ebanistería 
y chapas. 

Acabado: Bueno 


ROBLE EUROPEO 

Quercus robur, 

Quercus petraea 
Otros nombres: 

Roble de hoja grande. 
Origen: Europa, 

Asia Menor, Norte de Africa. 
Características: Madera 
de grano recto y textura 
basta, con anillos de 
crecimiento marcados y con 
presencia de amplios rayos 
cuando el despiece ha sido 
al cuarto. De color marrón 
pálido. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

720 kg/rrf 

Usos más frecuentes: 

Mueble, ebanistería, 
carpintería de exterior, 
entarimados, tallas y 
construcción de 
embarcaciones. 

Acabado: Bueno 


Especies amenazadas. 

La destrucción indiscrimina¬ 
da de los bosques del mun¬ 
do está ocasionando una 
grave escasez de maderas 
duras. Para proteger estos 
recursos tan valiosos, utilice 
tan sólo maderas proce¬ 
dentes de bosques cultiva¬ 
dos o de bosques de 
explotación forestal. Aque¬ 
llas especies sobre las que 
se cierne un peligro mayor 
se indican mediante un ár¬ 
bol caído. 


• Cambio de color 

La pequeña muestra cua¬ 
drada indica el grano de 
cada una de las especies, 
así como el efecto final 
cuando se le aplica un 
acabado claro. 


Roble europeo 


Roble rojo americano Roble blanco ámericano 


Roble japonés 







►OBECHE 

Triplochiton scferoxylon 

Otros nombres: 

Obechi arere (Nigeria); 
Wawa (Gana); Samba, 
Wawa ¡Costa de Marfil); 
Ayous (Camerún) 

Origen: Africa occidental 
Características: Madera 
muy ligera y casi sin 
veteado, de textura fina y 
lisa. E/ grano puede ser 
entrelazado. Presenta un 
color entre blanco pajizo y 
amarillo pálido. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

390 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Ebanistería de interior, 
cajones, muebles, 
contrachapados y modelaje. 
Acabado: Bueno 


PADAUK 

Pterocarpus soyauxii 

Otros nombres: 

Paduk, Coral de Andamán, 
Corail, Coral africano, 

Palo rojo 

Origen: Africa occidental 
Características: Madera 
dura y pesada, con grano 
entre recto y entrelazado y 
textura moderadamente 
basta. De color entre rojo y 
rojo púrpura y con pequeñas 
vetas oscuras de un rojo más 
apagado. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

710 kg/nf 

Usos más frecuentes: 

Ebanistería interior, 
muebles, tornería, mangos 
de herramientas, 
entarimados; 

se le conoce su aspecto de 
madera tintórea. 
Acabado; Bueno 


i PLATANO DE SOMBRA 

Platanus acerifolia 

Otros nombres: 

Plátano común 
Origen: Europa 
Características: Madera 
de grano recto, con una 
textura de fina a media. 

El duramen es de color 
marrón rojizo claro, con 
rayos marcados y más 
oscuros lo que da lugar a 
un veteado característico 
que se denomina "madera 
de encaje" cuando el 
despiece se ha hecho al 
cuarto. Su madera es 
semejante, aunque más 
oscura que la del plátano 
occidental (sicómoro). 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 
640 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Muebles, ebanistería, 
tornería y chapas. 
Acabado: Bueno 


i PALO ROSA < 

Peltogyne, spp. 

Otros nombres: 

Amaranto, Koroboreli, Saka, 
Sakavaiíi (Guayana); 

Pau roxo, Amarante (Brasil). 

Origen: 

América central y del sur. 

Características: Textura 
uniforme entre fina y media. 
Normalmente es de grano 
recto. De atractivo color 
púrpura que se transforma 
en un marrón brillante 
debido a la oxidación. 

Se trabaja: regular 
Peso medio en seco: 

880 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Trabajos de construcción, 
construcción de 
embarcaciones, chapas, 
tornería y muebles. 
Acabado: Bueno 


► RAMIN 

Gonystylus macrophyllum 

Otros nombres: 

Torvisco. Ramin lelur, 
Melawis (Malasia). 

Origen: Sudeste asiático 

Características: Madera 
de textura moderadamente 
fina y lisa, por lo general de 
grano recto. De color 
gamuza pálido. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 
670 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Muebles, ebanistería de 
interior, tornería, juguetes, 
talla, entarimados y chapas. 
Acabado: Bueno 


> PALISANDRO DE RIO 

Dalbergia nigra 

Otros nombres: 

Palisandro de Brasil, 
Jacaranda, Palisandro. 
Jacaranda da Bahia, 
Jacaranda preto (Brasil). 

Origen: Brasil 
Características: Madera 
dura y pesada, de textura 
media, con grano recto. 
Presenta un veteado 
característico con colores 
que van del marrón al 
negro pasando por el 
marrón violáceo. 

Se trabaja: regular 
Peso medio en seco: 
870 kg/m 3 

Usos más frecuentes: 

Chapas, muebles, 
ebanistería, tornería y talla. 
Acabado: Bueno 


Padauk 


Plátano 
de sombra 




















cuando se le aplica un 
acabado claro. 


Plátano occidental 


TECA 

Tectona grandis 

Otros nombres: 

Teca de Birmania 
Origen: Sur y sudeste 
asiático, Africa, Caribe 

Características: 

Madera de textura irregular 
y basta, y de aspecto 
aceitoso. Tiene el grano 
ondulado o recto, en 
función del origen. La teca 
de Birmania es de color 
pardo dorado uniforme en 
tanto que otras variedades 
son más oscuras y tienen el 
veteado más marcado. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 
660 kg/nf 

Usos más frecuentes: 

Ebanistería de interior y 
exterior, construcción de 
embarcaciones, muebles 
de exterior y de jardín, 
contrachapados, tornería y 
chapas. 

Acabado: Bueno 


Especies amenazadas. 

La destrucción indiscrimina¬ 
da de los bosques del mun¬ 
do está ocasionando una 
grave escasez de maderas 
duras. Para proteger estos 
recursos tan valiosos, utilice 
tan sólo maderas proce¬ 
dentes de bosques cultiva¬ 
dos o de bosques de 
explotación forestal. Aque¬ 
llas especies sobre las que 
se cierne un peligro mayor 
se indican mediante un ár¬ 
bol caído 


• PALISANDRO DE LA i 
INDIA 

Dalbergia latifolia 

Otros nombres: 

Palisandro índico 
Origen: India 
Características: Madera 
pesada, ligeramente áspera 
y de textura lisa. Con grano 
entrelazado que forma 
estrechas franjas. Es de color 
entre pardo brillante y 
púrpura. Tiene estrías de 
color púrpura oscuro o 
negro. 

Se trabaja: regular 
Peso medio en seco: 

870 kg/m 

Usos más frecuentes: 

Muebles, instrumentos 
musicales, construcción de 
embarcaciones, chapas, 
tornería, y entarimados. 
Acabado: Bueno 


i SATEN 

Chloroxylon swietenia 

Otros nombres: 

Arbol satinado de Ceilán, 
Satén de Ceilán, 

Satinado de Ceilán 

Origen: 

Centro y sur de la India. 

Sri Lanka. 

Características: Madera 
pesada y lustrosa, de textura 
fina y lisa y grano 
entrelazado que forma un 
veteado característico. 

Es de color amarillo pálido 
con franjas más oscuras. 

Se trabaja: regular 
Peso medio en seco: 

990 kg/m ! 

Usos más frecuentes: 

Muebles, ebanistería de 
interior, tornería y chapas. 
Acabado: Bueno 


) ROBLE SEDOSO i 

Cardwellia sublimis 

Otros nombres: 

Roble de seda de Australia, 
Silky oak de Australia 
Origen: .Australia 

Características: Madera 
I de textura lisa y basta, por lo 
general de grano recto y 
con grandes radios. 

De color pardo rojizo, 
semejante al roble rojo 
americano, aunque no se 
j trate de un auténtico roble. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

580 kg/nr 

Usos más frecuentes: 

Muebles, chapas y 
| ebanistería de interior. 
Acabado: Bueno 


PLATANO OCCIDENTAL < 

Platanus occidentalis 

Otros nombres: S comoro 
Origen: Estados Unidos 

Características: textura 
lisa y fina, y por lo general 
de grano recto. 
Botánicamente se trata de 
un ptátano, si bien más 
ligero que el plátano de 
sombra. Su madera es de 
color marrón, con radios 
más oscuros que forman la 
llamada "madera de encaje" 
cuando el despiece se ha 
hecho al cuarto. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

560 kg/m J 

Usos más frecuentes: 

Ebanistería, muebles, 
tajos de carnicería y chapas 
Acabado: Bueno 


* SICOMORO i 

Arce pseudoplatanus 

Otros nombres: 

Arce, Plátano, Falso Plátano, 
Higo selvático 

Origen: 

Europa. Asia occidental 
Características: 

Madera de textura lisa y fina. 
Por lo general de grano 
recto, que puede también 
ser ondulado, dando lugar 
a un veteado en dorso de 
violín cuando se corta al 
cuarto. Su color es entre 
blanco amarillento y 
amarillo. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

630 kg/rrr 

Usos más frecuentes: 

Tornería, muebles, utensilios 
de cocina, entarimados. 
Dorsos de violín. 

Acabado: Bueno 









^TULIPANERO 

Dalbergia frutescens 

Otros nombres: 

Pau rosa, Jacaranda rosa, 
pau de fuso (Brasil) 
Origen: Brasil 
Características: Madera 
dura y densa, con textura 
entre media y fina, con 
grano generalmente 
irregular. Presenta un 
atractivo color amarillo 
rosáceo, con franjas entre 
rosadas y rojo purpúreas. 
Se trabaja: difícilmente 
Peso medio en seco: 
960 kg/nv 

Usos más frecuentes: 

Tornería, utensilios, cajas, 
taraceas y chapas. 

¡ Acabado: Bueno 


.SIPO 

Entandrophragma utile 
Otros nombres: 

Sipo (Costa de MarfilJ; 

Assle (Camerún). 

Origen: Africa 
Características: Madera 
de textura media, y 
generalmente de grano 
entrelazado que da lugar a 
un veteado característico al 
cortarla radial mente. 

Es de color pardo rosáceo y 
evoluciona hacia el pardo 
rojizo. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

660 kg/nv 

Usos más frecuentes: 

Muebles, ebanistería de 
interior y exterior, 
construcción de 
embarcaciones, 
entarimados, 
contrachapados ychapas. 
Acabado: Bueno 


rNOGAL NEGRO 
AMERICANO 

Juglans nigra 

Otros nombres: 

Nogal americano 

Origen: 

Estados l/nidos, Canadá 

Características: Madera 
dura y de textura más bien 
basta, generalmente de 
grano recto aunque 
también puede ser 
ondulado. La madera es de 
color marrón oscuro y 
negro rojizo. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

60 kg/rrV 

Usos más frecuentes: 

Muebles, culatas, 
ebanistería de interior, 
instrumentos musicales, 
talla, contrachapados y 
chapas. 

Acabado: Bueno 


, NOGAL EUROPEO 

Juglans regia 

Otros nombres: 

Nogal inglés, francés, 
italiano (en función del 
origen). 

Origen: Europa, Asia 
Menor, Africa suroccidental 
Características: Madera 
de textura más bien basta y 
grano entre recto y 
ondulado. Es de color 
pardo grisáceo con vetas 
oscuras, aunque tanto el 
veteado como el color 
varían en función del 
origen. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 

670 kg/nv 

Usos más frecuentes: 

Muebles, ebanistería de 
interior, culatas, romería, 
talla y chapas. 

Acabado: Bueno 


> NOGAL DE AUSTRALIA 

Endiandra palmerstonii 
Otros nombres: 

Nogal de Queensland, 
Tawa, Endiandra 
australiana 
Origen: Australia 
Características: 
Semejante al nogal, aunque 
no se trate de un auténtico 
nogal. Por lo general 
presenta grano entrelazado 
y ondulado. Grandes 
variaciones de color, del 
marrón claro al oscuro. 

Se trabaja: difícilmente 
Peso medio en seco: 

690 kg/nv 

Usos más frecuentes; 

Muebles, ebanistería de 
interior, entarimados y 
chapas. 

Acabado: Bueno 


.TULIPERO 

linodendron tulipifera 

Otros nombres: 

Alamo amarillo, 

Tuüpífero americano 

Origen: 

Este de los Estados Unidos 
y Canadá 

Características; Madera 
moderadamente blanda y 
de poco peso, de grano 
recto y textura fina. La 
albura es blanca y eí 
duramen es de color entre 
verde oliva y marrón, con 
franjas de color. 

Se trabaja: bien 
Peso medio en seco: 
510 kg/m 

Usos más frecuentes: 

Ebanistería, muebles, talla, 
construcción ligera, 
interiores, embarcaciones, 
juguetes y contrachapados. 
Acabado: Bueno 


Tulipanero 








CHAPAS 
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Las chapas son láminas u "hojas" de madera muy delgadas que se 
cortan, ya sea con fines estructurales o decorativos, a partir de un 
rollizo. Resulta Irónico que, a pesar de que las chapas de las made¬ 
ras menos habituales se hayan utilizado en la construcción de aL 
ounos muebles más exquisitos, algunas personas sigan creyendo 
que las chapas son inferiores a la madera maciza. Sin embargo, to¬ 
dos convendrán en que las chapas, va seutilicen según su veteado 
y su color natural, o se utilicen para crear motivos ornamentales 
concretos, confieren una calidad especial a los muebles y a los di¬ 
ferentes utensilios. Hoy en día, y con unuso creciente de los mo¬ 
dernos adhesivos y de los tableros manufacturados, los productos 
chapeados resultan, en determinadas aplicaciones, de calidad su¬ 
perior a los de madera maciza. Con la desaparición progresiva de 
nuestros recursos naturales de madera fina, las chapas nos permi¬ 
ten utilizar la madera de un modo rentable, para que podamos se¬ 
guir disfrutando de ella. _ 


CORTE DE LAS CHAPAS 

Los rollizos para chapeado se cortan del tronco principal del árbol, entre el 
raigal y la primera rama. Se retira la corteza y se examina el rollizo por si 
presentara elementos extraños, como por ejemplo clavos. Antes de conver¬ 
tir el rollizo en chapas, éste se somete a un proceso de ablandamiento me¬ 
diante inmersión en agua caliente o por vapor. Se puede tratar todo el 
rollizo de una vez o bien se puede cortar primero en piezas de menor gro¬ 
sor con una gran sierra de cinta, para adecuarse de este modo al corres¬ 
pondiente sistema de producción. La duración de este tratamiento de 
acondicionamiento está en función del tipo y de la dureza de la madera, 
así como del grosor de chipa que se desea. El proceso puede durar varios 
días o varias semanas. Las maderas de colores blanquecinos, como el arce 
no reciben este tipo de tratamiento puesto que podría estropear el color de 
la madera. Básicamente son tres los sistemas que se siguen para la obten¬ 
ción de chapas, aserrado, desenrolle y rebanado, a partir de los cuales se 
obtienen respectivamente chapas de sierra, desenrolle y rebanado, a partir 
de los cuales se obtienen respectivamente chapas de sierra, desenrolladas y 
de cepillo. 


FABRICACION DE CHAPAS 

La fabricación de chapas requiere unos conocimientos de verdadero espe¬ 
cialista. Esta producción se inicia con el comprador de rollizo, que ha de te¬ 
ner la habilidad suficiente para determinar la aptitud de un rollizo en 
concreto para ser convertido en chapas viables desde el punto de vísta co¬ 
mercial. Basándose en su juicio y en su experiencia, tiene que evaluar cuál 
es el estado de la madera del interior del rollizo apoyándose tan sólo en un 
examen exterior. 

Mirando a los extremos del rollizo, el comprador debe determinar la cali¬ 
dad de la madera, el previsible veteado de la chapa- el color y la relación 
entre el duramen y la albura. También habrá de tener en cuenta otros fac¬ 
tores que pueden influir en el valor del rollizo, incluyendo la existencia e 
importancia de cualquier mancha y de cualquier vicio o defecto, como por 
ejemplo acebolladuras, corteza encarnada, o de nudos excesivos o de con¬ 
ductos o bolsas de resina. Gran parte de esta información se obtendrá una 
vez que se le haya dado un primer corte longitudinal al rollizo, pero para 
esto evidentemente, el comprador ha de comprarlo antes. 

Una vez que el rollizo ha sido adquirido y entregado a la serrería, lo que 
cuenta es la profesionalidad del encargado del corte, ya que será éste 
quien haya de decidir el sistema más apropiado para la transformación de 
éste, al objeto de obteneer el mayor número posible de chapas de calidad. 

Clasificación 

Conforme se van cortando las chapas decorativas se retiran de la máquina 
y se apilan manteniendo el orden de corte. Seguidamente estas chapas se 
someten a un proceso de secado antres de su clasificación. La mayoría de 
las especies se colocan en una máquina semejante a una guillotina para 
obtener así formas y tamaños regulares, en cambio otras como sucede con 
las de roble o las chapas de madera nudosa o de la corteza leñosa, se con¬ 
servan tal y como salen del rollizo. El precio de las chapas está en fundón 
de sus dimensiones y de su calidad. Se comprueba la existencia de defec¬ 
tos, naturales o producidos en el aserrado, su grosor, el tipo de veteado y 
de color, por ejemplo, y se clasifican consiguientemente. De un rollizo en 
concreto pueden obtenerse chapas de diferente valor. Las chapas de mejor 
calidad reciben la. clasificación de chapas "de cara", y serán más caras que 
las chapas "de cruz", que son más pobres o estrechas. Las chapas se prepa¬ 
ran en grupos múltiples de cuatro, para que puedan casar entre si y se pre¬ 
paran en "paquetes" de 16, 24, 28 ó 32 láminas. Estos a su vez se apilan 
de nuevo en orden consecutivo, y así, el rollizo, montado de nuevo se con¬ 
serva en un almacén refrigerado listo para su venta. 


Chapa de sierra 

Hasta principios del siglo diecinueve, cuando comenzaron a desarrollarse 
las máquinas de rebanado de chapas, todas las chapas se obtenían utilizan¬ 
do primeramente sierras manuales y a continuación sierras eléctricas. Estas 
chapas eran relativamente delgadas, algunas de tan sólo 3 mm. Las chapas 
aserradas, a pesar de la pérdida de material, todavía se siguen cortando 
con grandes sierras circulares. Aunque tan sólo para maderas especiales o 
para maderas difíciles de trabajar por lo irregular de su grano, como por 
ejemplo las de grano revirado, o también cuando éste resulte ser el sistema 
más económico. Por lo general tienen un grosor de entre I y 1,2 mm. Para 
obtener tablones de chapa se puede utilizar la sierra de cinta o la sierra cir¬ 
cular del tallar, para construir algún tipo de tablero, especialmente si resulta 
más barato, o consigue de este modo un material que se adecúe más a sus 
necesidades que las chapas que pueda encontrar en los comercios. 

Chapa desenrrollada 

Las chaps estructurales de madera blanda, y algunas de maderas duras, se 
obtienen mediante el sistema de desenrolle giratorio. Todo el rollizo se co¬ 
loca en un gran torno que va produciendo una lámina continua de chapa. 
El rollizo se hace girar contra una barra de prslón y una cuchilla que discu¬ 
rre a todo lo largo de la máquina. La cuchilla va colocada inmediatamente 
debajo de la barra, separada de ésta tan sólo por el grosor final de la cha¬ 
pa. La colocación de la barra y de la cuchilla en relación con el rollizo es de 
extrema importancia para evitar que se pierda el contacto entre ambas. Por 
cada giro del rollizo la cuchilla avanza de manera automática el grosor de 
la chapa. La chapa obtenida según este procedimiento se reconoce por un 
veteado de aguas muy característico en el que este corte tangencial conti¬ 
nuo ha cortado transversalmente los anillos de crecimiento. El sistema de 
desenrolle es especialmente eficaz para obtener chapas apropiadas para la 
fabricación de tableros manufacturados, ya que pueden cortarse con cual¬ 
quier anchura. Si bien en un primer momento este sistema se utilizó para la 
fabricación de chapas estructurales, también se emplea para la obtención 
de chapas decorativas como las de ojo de perdiz de arce. 

Chapa de desenrrollado excéntrico 

El torno giratorio se puede también utilizar para producir chapas decorati¬ 
vas anchas con albura en ambos bordes para obtener un veteado semejan¬ 
te-ai de otros tipos de chapas de cepillo. Esto se consigue descentando el 
rollizo en el torno para obtener una acción de corte excéntrica. El rollizo, 
entero o seccionado longitudinalmente, se inmoviliza entre los centros del 
torno. El ángulo de corte de una chapa cortada de este modo es menor 
que la del rollo dispuesto excéntricamente y sin llegar a ser tan ancha. El 
veteado se asemeja al de algunas chapas cepilladas. También se pueden 
colocar medios rollizos con el duramen hacia fuera. Esta técnica se utllia pa¬ 
ra cortar chapas de raíz y de horquillas de veteado decorativo. 
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Chapa rebanada o de cepillo 

El rebanado se utiliza para obtener chapas decorativas de maderas duras. 
El rebanado del rollizo depende de las características naturales de la made¬ 
ra. Al rollizo se le dan en un primer momento dos cortes longitudinales, y 
seguidamente se analiza el gano para determinar el veteado más apeteci¬ 
ble. Seguidamente se ha de cortar en piezas de menor tamaño en función 
del tipo de veteado que se desee. Y así, dependiendo de cómo se corte y 
se coloque el rollizo para el rebanado, se obtendrá un tipo de veteado u 
otro. La anchura de la chapa de cepillo viene limitada por el tamaño de la 
pieza. En el bastidor deslizante, que realiza un movimiento ascendente y 
descendente, se coloca la pieza de madera. La barra de presión y la cuchi¬ 
lla se colocan de manera horizontal delante de la madera y así, con cada 
movimiento de descenso del bastidor, se obtiene una hoja de chapa. Des¬ 
pués de cada corte se hace avanzar la cuchilla o la propia pieza tanto co¬ 
mo grosor se dese en la chapa. El rebanado de un rollizo cortado 
longitudinalmente da lugar a chapas tangenciales que normalmente se uti¬ 
lizan en trabajos de ebanistería. Este tipo de chapas presentan el mismo ve¬ 
teado atractivo que el de los tableros despiezados a hilos paralelos y 
cortados tangenclalmente. Aquellas maderas que, al cortarlas radialmente, 
presentan un veteado atractivo y muy llamativo se transforman en piezas 
cortadas al cuarto para obtener un resultado semejante. Estas piezas se co¬ 
locan de manera que los radios de la madera sigan la dirección del corte lo 
más posible, para conseguir así el mayor número de chapas con corte ra¬ 
dial. Las piezas cortadas al cuarto también se pueden colocar de manera 
que se obtengan chapas de cepillo de corte tangencial. Este tipo de cha¬ 
pas son más estrechas que las chapas obtenidas a partir de rollizos seccio¬ 
nados longitudinalmente, pero pueden dar lugar a veteados muy 
atractivos. 



1 Grietas en la capa posterior 



GRIETAS 

Las máquinas para fabricar chapas 
de cepillo se parecen a cepillos gi¬ 
gantes en los que la chapa serla la 
viruta. En este caso es importante 
que se obtenga viruta de un grosor 
muy reducido y de corte limpio. La 
calidad del corte se controla me¬ 
diante la presión de la barra y la co¬ 
locación de la cuchilla (I), En la 
cara posterior de la chapa se pue¬ 
den producir pequeñas grietas, es¬ 
pecialmente cuando se trata de 
chapa desenrollada. La parte poste¬ 
rior de la chapa recibe la denomina¬ 
ción de 'chapa de cruz", en tanto 
que a la otra se le denomina "de ca¬ 
ra". Se pueden identificar ambas ca¬ 
ras simplemente flexlonando la 
chapa, puesto que la parte "de 
cruz" queda convexa en donde más 
se doble la chapa (2). Intente siem¬ 
pre colocar la chapa con la cara "de 
cruz" hacia abajo dado que esta su¬ 
perficie, algo más basta, presenta 
un acabado ligeramente más difícil 
que la cara anterior de la chapa. No 
obstante, esto no siempre es posible 
ya que cuando se colocan las cha¬ 
pas de manera que casen como las 
hojas de un libro, es necesario colo¬ 
car las chapas alternas. 


2 Doble la chapa como prueba 




Desenrolle posterior 

Sistema de desenrollado que se 
utiliza para cortar chapas deco¬ 
rativas de raíz y de horquilla. El 
duramen queda hada luera 




Cepillado 

Sistema habitual para obte¬ 
ner chapas tradicionales de 
corte tangencial. 




Cepillado tangencial de 
rollizos radiales 

En ocasiones los rollizos de 
corte radial se cepillan al hito 
por el canto para obtener 
chapas de cepillo. 
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TIPOS DE CHAPAS 


VER TAMBIEN _ 

Maderas duras 20-29 

Chapeado 258-270 



Partes del árbol 
utilizadas 

en la fabricación de 
chapas: 

1 Horquilla 

2 Fuste 

3 Corteza leñosa o nudo 

4 Raíz 


El prnreso de fabricación de las chapas ñas permite contar con una 
amplia gama de maderas duras, cuyo uso en forma de madera mati¬ 
za no resultaría económico. El árbol puede transformarse en diferen¬ 
tes tipos de chapas decorativas. El veteado dependerá no solamente 
de ias características naturales de la madera, sino también de la parte 
del árbol que se utilice y del modo de transformar ésta en chapa. La 
mayor parte de las chapas se obtienen del fuste del árbol que pro¬ 
porciona las chapas más largas y por lo general con un veteado más 
ancho. Los diferentes tipos de chapas se obtienen rebanando el rolli¬ 
zo de maneras distintas. La descripción del tipo puede estar haciendo 
referencia al método de corte, como sucede en el caso de las chapas 
tangenciales de nogal, o a aquella parte del árbol de la que procede 
la chapa, como por ejemplo la chapa de raíz o de nudo. La mayoría 
de las chapas de cepillo tienen un grosor de aproximadamente 0.6 
mm. De algunas maderas también se obtienen chapas más delgadas 
que se utilizan en la restauración de muebles. _ 


COMPRA DE CHAPAS 

Las chapas se pueden adquirir, por hojas independientes o en paquetes 
enteros, a proveedores especializados o a distribuidores de madera, ya 
sea por correo o bien directamente. Dada la importancia que tiene el 
mantener las chapas en orden consecutivo, para casarlas correctamente, 
siempre le darán chapas de la parte superior del paquete y, por lo gene¬ 
ral, no le permitirán escoger las hojas, puesto que esto reduciría el valor 
de las restantes chapas. Antes de comprar las chapas, calcule la superficie 
que vaya a necesitar, teniendo en cuenta los posibles desperdicios. Más 
vale que sobre que no que falte ya que, como quiera que cada chapa es 
única, en el caso de que tenga que encargar más, lo más probable es 
que no casen entre sí. Generalmente las láminas enteras se venden por 
metros cuadrados, aunque algunos detallistas las venden con medidas 
normalizadas y a precios preestablecidos por unidad. En ocasiones se. 
pueden encontrar pequeñas piezas seleccionadas para marquetería. Los 
pequeños encargos de chapas enteras entregados por correos suelen tra¬ 
er la chapa enrollada. En cambio las láminas pequeñas se suelen enviar 
planas, aunque pudieran también venir enrolladas con láminas enteras, 
en cuyo caso pudieran haberlas humedecido para poder doblarlas sin 
romperlas. Como quiera que las chapas son delicadas, deshaga el paque¬ 
te con cuidado, para que no salten y se estropeen. No suele ser infre¬ 
cuente que las chapas presenten los extremos agrietados. Repárelas 
inmediatamente con cinta de papel adhesivo (especialmente en las ma¬ 
deras de color claro) para evitar que la suciedad penetre en las grietas. Si 
la chapa sigue estando enrollada tras haber deshecho el paquete, hume¬ 
dézcala con el vapor proveniente de una cafetera o pásela por una cube¬ 
ta con agua y a continuación aplánela entre dos tableros de aglomerado 
No las deje entre tableros humedecidos ya que esto podría provocar la 
aparición de moho. Guarde las chapas en posición horizontal y protéjalas 
del polvo y de la luz intensa ya que la madera es una sustancia que reac¬ 
ciona ante la luz, pudiendo volverse más clara o más oscura en (unción 
de las diferentes especies 


Ejemplos de chapas disponibles en el comercio: 

1 Raíz de tuya africana 

2 Chapa de raíz de nogal negro americano 

3 Chapa coloreada químicamente 

4 Chapa de colorante tintóreo 

5 Chapa de nogal negro americano de corte tangencial 

6 Chapa en "dorso de violín" 

7 Horquilla de caoba 


8 Chapa de abedul 

9 Ojo de perdiz de arce 

10 Sauce acolchado 

11 Madera de encaje al cuarto 

12 Roble al cuarto 

13 Chapa de zebrano 

14 Chapa de movingui 


♦Chapa de corteza leñosa 

En el fuste del árbol se pro¬ 
ducen en ocasiones creci¬ 
mientos anormales de la 
cortes, o de nudos. Las cha¬ 
pas obtenidos de esta made¬ 
ra muestran un dibujo muy 
característico y atractivo de 
pequeños puntos y anillos 
muy próximamente situados. 
Esta es la chapa más cara y 
se utiliza preferentemente en 
muebles y en pequeños 
utensilios. Este tipo de cha¬ 
pas se suministran con for¬ 
mas irregulares y tamaños 
diversos, desde 150 x 100 
mm hasta de 1 metro de lar¬ 
go y 450 mm. de ancho. 


• Chapa de raíz < 

Este tipo de chapas se obtie¬ 
nen del raigal de determina¬ 
dos árboles. Se obtienen 
chapas de veteado muy ca¬ 
racterístico, fruto de la distor¬ 
sión del grano. Se obtienen 
mediante desenrolle poste¬ 
rior en un torno.v 


Chapas coloreadas 

En los distribuidores especiali¬ 
zados se pueden encontrar 
chapas coloreadas artificial¬ 
mente. Se emplean maderas 
de colores claros, como el si¬ 
cómoro. El llamado "harewo- 
od" es un sicomoro al que se 
le ha aplicado un tratamien¬ 
to químico y que se vuelve 
de tonalidad gris plata a gris 
oscuro. Se utilizan tintes es¬ 
peciales para obtener otros 
colores, sometiendo la made¬ 
ra a presión para obtener la 
máxima penetración. 
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► Chapa de corte i 

tangencial 

Se traía de una chapa de ce- | 
pillo que ha sido cortada tan¬ 
gencialmente. Muestra un j 
veteado atractivo de círculos 
y elipses muy mamados por 
todo lo largo del centro de la 
lámina, con grano irregular 
en las proximidades de los 
bordes. Esras chapas de cor¬ 
te tangencial se obtienen en 
largos de 2,4 m o superiores, 
y con diferentes anchos que 
van desde los 225 mm. hasta 
los 600 mm. aproximada¬ 
mente, en función de las di¬ 
ferentes especies. Se utiliza 
para la construcción de mue¬ 
bles y para el revestimiento 
de oaredes. 


Chapa de veteado < 
ondulado 

Las maderas de grano on¬ 
dulado producen chapas en 
las que aparecen franjas de 
grano claro y oscuro discu¬ 
rriendo transversalmente 
por todo el ancho de la lá¬ 
mina. Un ejemplo típico es 
el sicómoro en dorso de vio¬ 
lín. La madera toma su 
nombre por su uso en los 
dorsos de los violmes. 


Chapa de horquilla < 

Las chapas de horquilla se 
obtienen de ¡as horquilla del 
árbol, donde se produce la. 
división del tronco. Cuando 
el rebanado de la horquilla 
se realiza de manera per¬ 
pendicular aparece un vete 
ado muy atractivo. 

El grano, distorsionado y di¬ 
vergente, da lugar a un ve¬ 
teado lustroso que asemeja 
a! aspecto de una pluma. Se 
comercializa en largos que 
van desde los 300 mm. has¬ 
ta el metro y en anchos de 
20 a 450 mm. 


Chapa de veteado 
caprichoso 

Los rollizos de madera dura 
y de crecimiento irregular 
pueden ser desenrollados 
para obtener chapas de 
apariencia diferente, como 
por ejemplo el ojo de perdiz 
de arce o la chapa de abe 
dul. Las maderas de grano 
irregular también pueden 
originar chapas con vetea¬ 
dos acolchados o de verru¬ 
guilla. 


* Chapa de veteado 1 
radial 

Las maderas como el roble y 
el arce cortadas al cuarto 
dan lugar a un veteado muy 
característico y llamativo. 
En el caso del roble, sus ra¬ 
dios muy marcados produ¬ 
cen un veteado de tipo 
radial. Las chapas de arce 
cortadas de este modo se 
conocen como madera de 
encaje". 


Chapa de franjas 

Las chapas cortadas radíal- 
mente presentan por lo ge¬ 
neral un veteado de franjas 
allí donde el corte radial se 
practica de manera transver¬ 
sal a los anillos de crecimien¬ 
to. Este tipo de chapas 
también se dan en aquellas 
maderas que presentan gra¬ 
no entrelazo o espiral. Las 
franjas suelen producir la im¬ 
presión de cambiar de claras 
y oscuras en función del án¬ 
gulo desde el que se míre. 
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Los tableros manufacturados son algo relativamente nuevo y han si¬ 
do aceptados con gran entusiasmo por la industria y por los carpinte¬ 
ros de todo el mundo. Los fabricantes de tableros están 
constantemente desarrollando sus productos con la vista puesta en la 
mejora de la calidad, el ahorro de materias primas v una mayor facili¬ 
dad en su trabajo. Y de esta manera, hoy en día la gama de tableros 


TABLEROS CONTRACHAPADOS 

El contrachapado es un material laminado realizado a partir de delgadas 
láminas de madera denominadas placas o chapas estructurales, que es¬ 
tán unidas en capas para formar un tablero estable y resistente. La técni¬ 
ca de la madera laminada es una técnica conocida desde siempre por los 
artesanos, si bien el tablero contrachapado de madera es un material re¬ 
lativamente moderno que aparece comercialmente en torno a mediados 
del siglo diecinueve. Sus grandes dimensiones, su estabilidad y su facili¬ 
dad de trabajo hacen del contrachapado un material muy útil en la eba¬ 
nistería de interior asi como en la construcción de armazones, pero no 
fue sino hasta el desarrollo de los adhesivos impermeabilizantes en los 
años treinta cuando el contrachapado halló su lugar en la industria de la 
construcción 


Fabricación del contrachapado 

Un tablero de madera maciza es relativamente inestable y experimentará 
movimientos de contracción y de dilatación que serán mayores transver¬ 
salmente con relación a las fibras que longitudinalmente. Por esta razón, 
es probable que sufran distorsiones, siempre en función de cómo haya si¬ 
do cortado del árbol. La resistencia a la tracción es. mayor siguiendo ia di¬ 
rección de las fibras aunque puede presentarse también siguiendo otras 
direcciones. El contrachapado se construye disponiendo la fibra o el gra- 
; no de láminas alternas en ángulo recto entre sí para contrarrestar de esta 
i manera el movimiento, o trabajo, de la madera. Esto da lugar a un table¬ 
ro estable y resistente al alabeo, que no tiene una dirección natural de 
ruptura. Por lo general estos paneles presentan una mayor resistencia en 
paralelo al grano de la cara. La mayoría de los contrachapados están for¬ 
mados por un número impar de placas para formar una construcción 
equilibrada siendo lógicamente tres el número mínimo de placas. Este 
número varia en función del grosor de estas y del tablero acabado Con 
independencia del número, la fabricación debe ser simétrica con respec¬ 
to a la placa central o a la línea central del grosor del panel. Las chapas 
de las superficies de un tablero normal de contrachapado se denominan 
"caras". Cuando la calidad de alguna de estas caras es superior a la otra, 
la mejor se denomina "cara anterior" y la otra "cara posterior". Por lo ge¬ 
neral la calificación de estas caras se indica mediante un código de letras. 
Las láminas dispuestas perpendicuiarmente e inmediatamente después 
de las caras se denominan "transversales". Por su parte la placa, o placas, 
central se denomina "alma”. 


Tamaños 

Los tableros de contrachapado de madera se fabrican en una gran varie¬ 
dad de tamaños. El grosor del contrachapado comercializado oscila nor¬ 
malmente entre los 3 y los 30 mm. en progresiones de 3 mm. En los 
proveedores especializados se puede encontrar "contrachapado de avia¬ 
ción" de grosores inferiores. La anchura normal de un tablero de contra¬ 
chapado es de 1,22 m. aunque también existen tableros de 1,52 m. El 
largo más habitual es 2,44 m. fabricándose tableros de hasta 3,66 m. Las 
dimensiones suelen venir expresadas en el sistema métrico decimal o en 
el sistema inglés dependiendo del fabricante o del proveedor. Normal¬ 
mente la fibra de la cara anterior, y de la posterior, sigue la dimensión 
mayor del tablero, aunque no siempre es así. Habitualmente va paralelo 
a la primera dimensión de las facilitadas por el fabricante, es decir, que 
un tablero de 1,22 x 2,44 m. tendrá la fibra dispuesta perpendicularmen- 
te al ancho. 


existentes es notable. Estos tableros pueden dividirse en tres grandes 
grupos, los tableros contrachapados, los tableros de partículas o 
aglomerados y los tableros de fibras. Conforme se van introduciendo 
nuevos productos, algunos tipos de contrachapados, como los table¬ 
ros de alma maciza, pueden ser sustituidos por otros tableros, de fi¬ 
bras o de partículas, más baratos. _ 


ENCOLADO 

Las prestaciones de un tablero de contrachapado vienen determinadas 
no solamente por la calidad de sus placas, sino también por el tipo de ad¬ 
hesivo empleado en su fabricación. Los contrachapados se pueden clasifi¬ 
car en función de sus usos. 

Contrachapado de interior (INT) 

Los contrachapados de este tipo sólo deben utilizarse en aplicaciones de 
interior no estructurales. Normalmente se fabrican de manera que la cara 
anterior es de mejor calidad que la cara posterior. Los tableros contracha¬ 
pados de interior se fabrican con adhesivo uréico del formaldehido que 
es de color claro. La mayoría de estos tableros se pueden utilizar en am¬ 
bientes secos como por ejemplo para la construcción de muebles o para 
el revestimiento de paredes. La utilización de adhesivos modificados en la 
fabricación de ciertos tableros les hacen resistentes a determinados nive¬ 
les de humedad, pudiendo así utilizarlos en zonas con elevados índices 
de humedad. No utilice nunca contrachapados de interior para aplicacio¬ 
nes exteriores. 

Contrachapado de exterior 

Los tableros contrachapados de exterior se pueden utilizar en condicio¬ 
nes de exposición total o pardal (dependiendo de la calidad del adhesi¬ 
vo) y siempre que no se precise una característica estructural en los 
mismos. Los tableros que se pueden utilizar en condic iones de exposición 
toral están fabricados con adhesivo fenólico y así se consigue el denomi¬ 
nado contrachapado WBP, que es un contrachapado resistente al agua 
fría e hirviendo Los adhesivos WPB reúnen una serie de requisitos nor¬ 
malizados y pasan unas pruebas sistemáticas, además de la prueba de lle¬ 
var mucho tiempo dando un excelente resultado, se han revelado como 
muy resistentes a la intemperie, los microorganismos, al agua fría e hir¬ 
viendo, y al vapor y al calor seco. Estos tableros de contrachapado para 
exteriores también se fabrican utilizando un adhesivo melamínico ureico 
del formaldehido. Este tipo de contrachapado es de duración media en 
condiciones de exposición a la intemperie. En general el contrachapado 
de exterior es un buen material para los muebles de cocina así como pa¬ 
ra diferentes usos en las proximidades de duchas y baños. 

Contrachapado náutico 

El contrachapado náutico es un tablero de contrachapado estructural de 
alta calidad y con caras de calidad que se fabrica fundamentalmente para 
usos náuticos. Se fabrica a partir de placas selectas tomadas de un reduci¬ 
do grupo de maderas del tipo de la caoba. Este contrachapado no pre¬ 
senta ningún tipo de vacío o de oquedad y su encolado se realiza con 
un adhesivo fenólico duradero (WBP). También se puede emplear para 
aplicaciones en interiores. 

Contrachapado estructural 

El tablero de contrachapado estructural o de fines industriales se fabrica 
para aquellas aplicaciones en las que la resistencia y la durabilidad son la 
primera consideración. El encolado se realiza con adhesivo de resina fe- 
nólica. Sus caras son de calidad inferior a la de los tableros de contracha¬ 
pado normales e incluso pudieran hallarse sin lijar. 
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TIPOS DE 

CONTRACHAPADO 

Se fabrican diferentes tipos de ta¬ 
bleros contrachapados, para finali¬ 
dades tan diversas como 
instalaciones agrícolas, construccio¬ 
nes náuticas y aeronáuticas, traba¬ 
jos estructurales de edificación, 
aplicaciones de interiores, juguetes 
y muebles. El rendimiento y la 
adaptabilidad a la aplicación están 
en función de las diferentes espe¬ 
cies de madera, del tipo de encola¬ 
do y de la calidad de las chapas. 

Los tableros de contrachapado se 
fabrican en muchos lugares del 
mundo y las especies de madera 
que se utilizan en ellos varían se¬ 
gún su lugar de origen. Las placas 
de la caray el alma pueden ser de 
especies diferentes, aunque el ta¬ 
blero puede estar construido todo 
él con la misma madera. Los table¬ 
aros de maderas blandas por lo ge¬ 
neral son de madera de pino 
Oregón, o de diferentes especies 
de pino, tipos corrientes de made¬ 
ras duras de colores claros como el 
abedul, el haya o el tilo americano, 
¡s Éntre las maderas tropicales que se 
utilizan en la construcción de con¬ 
trachapados destacan las de lauan 
rojo, amaranto y okumé, siendo to¬ 
das ellas de color rojo. 


CLASES 

Los fabricantes de contrachapados 
utilizan un sistema de códigos pa¬ 
ra clasificar la calidad de las placas 
utilizadas en la fabricación de sus 
tableros. 

Un sistema típico utiliza las letras 
A, B, y C. La clase A indica ia me¬ 
jor calidad, con un acabado muy 
suave y prácticamente sin defecto 
alguno. La clase C es la de peor 
calidad, presenta la máxima canti¬ 
dad permitida de defectos tales 
como nudos, agujeros, grietas y 
decoloraciones. Las letras que van 
impresas en el tablero hacen refe¬ 
rencia solamente a la apariencia 
externa de las placas o chapas de 
las caras y no se refieren a las ca¬ 
racterísticas estructurales del table¬ 
ro. Un contrachapado de clase 
A-A tiene ambas caras buenas en 
tanto que en un tablero B-C las lá¬ 
minas de las caras son de inferior 
calidad (la clase B, que es la mejor 
en este caso, se refiere a la cara 
anterior y la C a da cara posterior). 
Los tableros contrachapados de¬ 
corativos tienen las placas de las 
caras revestidas con chapas selec¬ 
cionadas que casan entre sí. 


^Contrachapado i 

decorativo 

En este tipo de contrachapa¬ 
do las caras son chapas de 
corte tangencial o radial que 
casan entre sí. Por lo general 
se trata de maderas duras co¬ 
mo la afrormorsia, el haya, el 
cerezo o el roble y se utilizan 
principalmente para revesti¬ 
mientos. En la parte posterior 
del tablero se coloca una 
chapa de inferior calidad. 


Tablero de tres chapas 1 

En este contrachapado las 
chapas de las caras van uni¬ 
das a una única placa maci¬ 
za. Estas pueden tener igual 
grosor, o ser el alma de ma¬ 
yor grosor para mejorar así el 
equilibrio de la construcción. 
En ocasiones este tipo de 
contrachapado recibe el 
nombre de contrachapado 
de "alma maciza" o "equilibra¬ 
do". Estos delgados tableros 
de tres láminas se utilizan pa- 






> Contrachapado al hilo < 

Este tablero de contrachapa¬ 
do constituye la excepción al 
método de construcción 
transversal. En este contra¬ 
chapado la fibra de todas las 
láminas discurre en la misma 
dirección. Está hecho de ma¬ 
deras duras de un grosor no¬ 
minal de 12 mm y se utiliza 
para sustituir a la madera 
maciza en los elementos late¬ 
rales de los cajones. 


Multi-capa < 

El núcleo de este tablero está 
constituido por un número 
impar de placas. Todas las 
placas pueden tener el mis¬ 
mo grosor, aunque también 
las placas transversales pue¬ 
den tener un grosor inferior. 
Esto permite darle al tablero 
una rigidez igual a todo lo 
ancho y lo largo del mismo. 
Es un buen material para la 
construcción de muebles 
chapados. 


De cuatro y seis capas 

Este tablero de contrachapa¬ 
do está formado por dos 
gruesas placas encoladas, es¬ 
tando la fibra en la misma di¬ 
rección y perpendicular con 
respecto a las placas de las 
caras. Este tipo es más rígido 
en una dirección y se utiliza 
normalmente para trabajos 
estructurales. 

El de seis placas ¡que aparece 
en la imagen) es de construc¬ 
ción semejante al de cuatro. 





































TABLEROS DE PARTICULAS O AGLOMERADOS 


TABLEROS DE ALMA MACIZA 
Y TABLEROS ALISTONADOS 


VER T AMBIEN _ 

Ebanistería 63.65,70 

Taller doméstico 210-711 
Chapeado 258-270 

Tornillos para made r a 304 
Fijaciones desmontables 308 


Los tableros de alma maciza son una variedad de tableros contrachapados 
de construcción laminada. Se diferencian de los contrachapados conven¬ 
cionales en que el núcleo está constituido por diversos listones de madera 
maciza prácticamente escuadrados y unidos a tope, pero sin encolar. El 
núcleo está recubierto, por ambos lados por una o dos placas. El tablero 
alistonado se asemeja al tablero de alma maciza aunque el núcleo de éste 
está formado por una serie de pequeños listones de aproximadamente 5 
mm. de ancho que normalmente suelen ir encolados por los bordes. 


•Tablero alistonado 

Este tablero es de mejor calidad que el ta¬ 
blero de alma maciza para los trabajos de 
chapa, ya que en este caso es menos pro¬ 
bable que el núcleo se haga evidente. Re¬ 
sulta también más caro. Se fabrican 
tableros laminados de tres y cinco placas. 
Las placas del modelo de cinco chapas 
pueden estar dispuestas longitudinalmen¬ 
te o transversalmente al núcleo. 


• Tableros de alma maciza 

Se trata de un material rígido que resulta 
muy adecuado para la construcción de 
muebles, y en especial para estantes y en¬ 
cimeras. Constituye una buena base para 
trabajos de chapeado aunque los listones 
del núcleo pueden llegar a ' transparentar¬ 
se". Se fabrica en tableros semejantes a los 
de los tableros contrachapados, con gro¬ 
sores que van de los 12 a los 25 mm. Los 
tableros más finos, de tres láminas, llegan 
a tener hasta 44 mm. 



Los tableros de partículas de madera se construyen a partir de pequeñas 
virutas de madera encoladas a presión. Se fabrican diferentes tipos en 
fundón de la forma y del tamaño de las partículas, de su distribución en 
todo el tablero así como por el tipo de aglutinante que se utiliza para 
unirlas. Por lo general se emplean maderas blandas aunque en ocasiones 
también se incorpora una porción de material de maderas duras 

Tipos de tableros 

Los tableros de partículas son materiales estables y de consistencia unifor¬ 
me. Los tableros construidos con finas partículas tienen superficies total¬ 
mente lisas y resultan muy aptos como bases para un posterior 
chapeado. Existe una amplia gama de tableros decorativos pre-chapea- 
dos a base de madera, papel o laminados plásticos. La mayoría de los ta¬ 
bleros de partículas son relativamente frágiles y presentan una menor 
resistencia a la tracción que los tableros contrachapados. 


Aglomerado 

La mayor parte de los tableros de partículas que concitan el Interés de los 
carpinteros son de calidad inferior, y se les conoce como aglomerados. 
Los tableros de aglomerado, al Igual que otros derivados de la madera, 
se ven afectados por cualquier exceso de humedad, el tablero ve dilata¬ 
do su grosor y no se recupera con el secado. No obstante se fabrican 
modelos resistentes a la humedad que son recomendables para entari¬ 
mados o para su uso en condiciones de humedad. 


ALMACENAMIENTO 
Y COLOCACIÓN 
DE LOS TABLEROS 


Almacenamiento de tableros 

Para ahorrar espacio guarde Jos 
tableros verticaimente. Coloque 
un listón para mantenerlos sepa¬ 
rados del suelo y sujételos unifor¬ 
memente con una ligera 
inclinación. Cuando almacene ta¬ 
bleros delgados apoye todo el ta¬ 
blero en un tablero de mayor 
grosor colocado por debajo. 

Colocación de los tableros 

Los tornillos colocados en los bor¬ 
des de los tableros manufactura¬ 
dos no son tan fuertes ni tan 
seguros como los que se hacen 
en la cara. Haga una serie de 
agujeros guia en el borde del 
contrachapado para evitar que 
éste se agriete. El diámetro de los 
tornillos que se utilicen no debe 
ser superior al 25 por ciento del 
grosor del tablero. Los tableros 
de alma maciza y los alistonados 
aguantan bien los tornillos en (os 
bordes laterales, no así en la tes¬ 
ta. La colocación de tornillos en 
tableros aglomerados depende 
de la densidad del tablero. Por io 
general estos suelen ser débiles 
pero existen tornillos especiales 
para, tableros aglomerados que 
tienen un mejor agarre que los 
tornillos de madera convenciona¬ 
les. Haga siempre agujeros guía 
tanto para colocar los tornillos en 
la cara del tablero como en el 
canto. Utilice anclajes especiales 
para mejorar de este modo la fija¬ 
ción del tablero. 
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i Aglomerado < 

de una capa 

Se realiza a partir de partícu¬ 
las de tamaño semejante 
distribuidas de manera uní 
forme. Su superficie es relati¬ 
vamente basta. Este upo 
resulta aconsejable para re¬ 
cibir chapas de madera o la¬ 
minados plásticos, no así 
para pinturas. 


Aglomerado < 

de tres capas 

Tiene una placa núcleo for¬ 
mada por gruesas partículas 
que van dispuestas entre 
dos capas exteriores de par¬ 
tículas más finas de alta den¬ 
sidad. Las placas exteriores 
tienen una alta proporción 
de resina, lo que da lugar a 
una superficie suave apta 
para recibir la mayor parte 
de los acabados. 


Aglomerado 
de densidad graduada 

Tiene superficies de partícu¬ 
las muy finas y un núcleo de 
partículas más bastas. A dife¬ 
rencia de los otros tipos, es¬ 
tratificados, en este caso se 
da una transición desde las 
partículas groseras a las más 
finas. 


i Aglomerado decorativo • 

Se fabrica con caras de cha¬ 
pas de madera selecciona¬ 
das, laminados plásticos o 
delgadas láminas de mela- 
mma. Los tableros con cha¬ 
pas de madera están lijados 
para poder recibir inmedia¬ 
tamente el barniz.en tanto 
que los que llevan láminas 
de melamina y los lamina¬ 
dos plásticos no precisan 
acabado. Algunos tableros 
de laminados plásticos, utili¬ 
zados de encimeras, se 
construyen con bordes ya 
acabados al tiempo que se 
comercializan cubrecantos 
semejantes para lo.s tableros 
de melamina y los de cha¬ 
pas de madera. 


De fibras orientadas 1 

Se trata de un material de 
tres capas hecho a base de 
virutas de madera de pino 
de gran tamaño. Las virutas 
de cada una de las capas es¬ 
tán colocadas en una direc¬ 
ción, siendo cada capa 
perpendicular a la siguiente, 
tal y como sucede con el 
contrachapado. 


> De copos 
o "waferboard" 

Se utilizan grandes virutas 
de madera que se disponen 
horizontalmente y unas su¬ 
perpuestas a otras. Estos ta¬ 
bleros presentan una mayor 
resistencia a la tracción que 
los tableros aglomerados 
normales. 












TABLEROS DE FIBRA 


VER TAMBIEN 

Ebanistería 63.65,70 


Tableros 

semiduros 

1 Tablero de alta den¬ 
sidad (DA) 

2 Tablero de baja 
densidad |DB| 

3 Tablero de fibras de 
densidad media (DM) 

4 Tablero DM con 
chapa de roble 


Tableros duros 

5 Tablero de fibras estándar 

6 Tablero de fibras templado 

7 Tablero de fibras en relieve 

8 Tablero de fibras decorativo 

9 Tablero de fibras perforado 


Los tableros de fibra se construyen a partir de maderas que han sido re¬ 
ducidas a sus elementos fibrosos básicos y posteriormente reconstituidas 
para conseguir un material estable y homogéneo. Se fabrican tableros de 
diferente densidad, en función de la presión aplicada y del aglutinante 
empleado en su fabricación. 

Se pueden distinguir dos grupos entre los tableros de fibra en función de 
cuál sea el aglutinante que mantiene unidas las fibras. En primer lugar 
tendríamos tableros de fibras de alta densidad fabricados a partir de fi¬ 
bras húmedas a gran presión y a elevada temperatura. Para unir las fibras 
se emplean las resinas naturales contenidas en las mismas. Este tipo de 
tableros se subdividen a su vez en tableros duros y semiduros. 


Tableros semiduros: 

Como los anteriores, el aglutinante empleado para la fabricación del table¬ 
ro se halla en las propias fibras de la madera. Encontramos dos tipos de ta¬ 
bleros semiduros de fibra, los tableros de baja densidad (DB), que tienen 
una anchura que oscila entre 6 y 12 mm. y se utilizan normalmente para 
revestimientos y para tableros de control, y los de alta densidad (DA), que 
son más fuertes y que se utilizan para revestimientos de interiores. 

Dentro de los tableros de fibras un segundo grupo está formado por 
aquellos que se sirven de algún agente químico ajeno a la madera como 
aglutinante de las fibras En este grupo destacan los tableros de fibra de 
densidad media (DM). 



Tableros duros: 

El tablero de fibras templado es un tablero de densidad estándar que ha 
sido impregnado con resina y aceite para obtener un material más fuerte 
y que sea impermeable y resistente a la abrasión. 

Los tableros de fibra estándar tienen tan sólo una cara lisa y se fabrican 
en una gran variedad de anchos, desde los 1,5 mm. a los 12 mm. Se tra¬ 
ta de un material barato que se emplea principalmente para fondos de 
cajones y de armarios. 

Los tableros de doble cara son semejantes a los tableros de fibra están¬ 
dar pero tienen las dos caras lisas 

Los tableros de fibra decorativos se fabrican en forma de tableros perfo- 

rarlcK mnlrli mrinc n tararfrv; 7 


Tablero de fibras de densidad media (DM) 

Se trata de un tablero que tiene ambas caras lisas y que se fabrica me¬ 
diante un proceso seco. Las fibras se encolan gracias a un adhesivo de 
resina sintética. Este tipo de tablero presenta una estructura uniforme y 
una textura fina que permite que tanto los bordes como las caras tengan 
un acabado perfecto. Los tableros de fibra de densidad media pueden 
trabajarse como si de madera se tratara y en algunas aplicaciones se pue¬ 
den emplear como sustitutivo de la madera maciza. Constituye una base 
excelente para las chapas y recibe bien los acabados de pintura. Los ta¬ 
bleros DM se fabrican con grosores de entre 6 y 32 mm. y con gran va¬ 
riedad de tamaños. 
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VER TAMBIEN 
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Normalmente las nuevas formas o conceptos no surgen por genera¬ 
ción espontánea. Si analizamos la historia del diseño de muebles, en¬ 
contraremos fácilmente una pauta de evolución gradual que se 
corresponde con una mayor habilidad de carpinteros y ebanistas para 
tratar el inevitable problema de los movimientos que se producen en 
la madera maciza al contacto con la humedad. Veremos también có¬ 
mo se produce un cambio en la técnica fruto de la tecnología cam¬ 
biante y como la imagen externa de los muebles experimenta la 
influencia del gusto dominante de la época. Pero se trata de un cam¬ 
bio lento. La mayoría de los carpinteros eran artesanos más que dise¬ 
ñadores en el sentido actual del término. Hacían objetos familiares 
con las mismas herramientas, los mismos métodos v los mismos mate¬ 
riales que sus padres v sus abuelos sabiendo de antemano cuál habría 
de ser el resultado final. Solamente los talleres más "vanguardistas" 


generaban diseños innovadores para clientes lo suficientemente ricos 
como para poder pagar lo que hov llamaríamos los “costes de desa¬ 
rrollo". Estas innovaciones habían de ser ensayadas y probadas antes 
de pasar a engrosar el repertorio de un carpintero normal. Un carpin¬ 
tero o ebanista de nuestros días puede hacer cosas peores que seguir 
este ejemplo al tiempo que va adquiriendo las técnicas propias del di¬ 
seño en madera. Nadie pretende ahogar la originalidad v desanimar 
a los carpinteros en su empeño por desarrollar su talento creativo, pe- 
ro seria un error ignorar toda la riqueza de la experiencia acumulada 
simplemente evitando hacer lo que va se ha hecho antes. Antes de in¬ 
tentar romper moldes todo diseñador debe esforzarse por intentar 
comprender el comportamiento de los materiales que ha elegido v 
ricoc inte rnar apsec.ni tam ben como haló n de innciu n.tr Su objeto 
una vez acabado, evitando tos meros trucos visuales. _ 


FUNCION 

Mucho se ha escrito sobre el diseño funcional, pero para poder aprehen¬ 
der su significado global, este concepto ha de ser analizado desde dife¬ 
rentes perspectivas. Un bloque macizo de madera puede servir 
perfectamente de taburete, pero un taburete bien diseñado es algo más. 
Un taburete de bar sirve para sostener a una persona, y lo mismo se pue¬ 
de decir de un taburete de ordeño, aunque las funciones de ambos sean 
completamente distintas y por consiguiente de diferentes dimensiones. 
Los taburetes ¿deben ser lo suficientemente ligeros como para poder 
cambiarlos de sitio o, en un edificio público, deben ir fijados al suelo para 
evitar que se caigan y puedan bloquear de este modo una salida de in¬ 
cendios? ¿Se debe poder ajustar la altura de un taburete? ¿Se debe po¬ 
der plegar para guardarlo? ¿Se volcará con facilidad al sentarse alguien 
sobre él? El diseñador ha de plantearse cuestiones de esta naturaleza pa¬ 
ra determinar cual debe ser el funcionamiento de un objeto en concreto 
y para ofrecer a continuación soluciones de diseño basadas en las necesi¬ 
dades reales y no en las ¡deas preconcebidas. Pero Incluso entonces la so¬ 
lución será, casi con toda seguridad, un cierto compromiso. La solución 
perfecta es aquella que da respuesta a todas las cuestiones planteadas, 
aunque ésta rara vez se encuentra. 


El hombre medio 

El diseñador estadounidense Henry 
Dreyfuss fue el primero en adentrarse en 
el estudio de la antropometría. Su libro 
"Diseñar para personas" incluye dimen¬ 
siones detalladas de los tipos medios de 
hombre y de mujer. • 



Diseñar para personas 

Para ser funcionales, la mayor par¬ 
te de los objetos de madera sue¬ 
len tener alguna relación con el 
cuerpo humano. Al igual que su¬ 
cede con las diferentes especies, 
las personas difieren grandemente 
de un sujeto a otro en dimensio¬ 
nes, forma y peso y así, cuando se 
diseña una silla para una persona 
en concreto hay que tomar cuida¬ 
dosas medidas cte su anatomía pa¬ 
ra asegurarse de que la silla le 
resultará cómoda. Sin embargo, la 
antropometría y la ergonomía, 
ciencias estadísticas que se ocupan 
del estudio comparativo del cuer¬ 
po humano y de su relación con 
el entorno, ofrecen a los diseñado¬ 
res las dimensiones óptimas de 
muebles y de lugares de trabajo 
que se adaptan perfectamente a 
personas de altura y constitución 
media. La mayoría de la gente se 
encuentra razonablemente cómo¬ 
da utilizando muebles fabricados 
según estas medidas pero si se es¬ 
tá construyendo para un grupo es¬ 
pecífico de personas, como por 
ejemplo niños o ancianos, puede 
resultar necesario crear algunos 
elementos pensando en las necesi¬ 
dades de sus usuarios finales. En 
este capítulo, y cuando se estime 
necesario, se ofrecen datos antro¬ 
pométricos específicos 

Adaptabilidad 

Diseñar algo para que resulte 
adaptable aumenta su utilidad. 
Un buen ejemplo de la adaptabili¬ 
dad incorporada son las literas 
que se pueden transformar en dos 
camas, y que además resultan es¬ 
pecialmente útiles en familias con 
niños en crecimiento. Una silla er- 
gonómica de mecanógrafo se di¬ 
seña para que resulte cómoda a 
personas de cualquier estatura; 
e Igualmente una mesa de libro es 


un ejemplo de solidez unido al de 
adaptabilidad En una librería, las 
baldas ajustables resultan más úti¬ 
les que las fijas; e Igualmente en 
un aparador, los cajones, las ces¬ 
tas o bandejas correderas pueden 
ofrecer una versatilidad mayor que 
simples compartimentos rígidos 

Necesidades estructurales. 

Nada que no haya sido construido 
correctamente dura mucho o fun¬ 
ciona bien. Una mesa que cojea 
cuando se está cortando un filete 
resulta molesta; una superficie de 
trabajo que vibra cuando se está 
escribiendo a máquina acaba por 
distraernos; y una silla que, de re¬ 
pente, se viene abajo resulta muy 
peligrosa, y al mismo tiempo es un 
fastidio. Cualquier estructura de 
madera puede soportar un peto 
notable sin signos evidentes de 
distorsión siempre a condición de 
que esté diseñada para contrarres¬ 
tar las tensiones y deformaciones a 
que está sometida en el uso nor¬ 
mal. 

El armazón de las patas de una 
silla de travesaños tradicional nos 
sirve de ejemplo pata ilustrar este 
principio. Las cuatro patas van uni¬ 
das a la parte inferior de un asien¬ 
to macizo. 

Los travesaños de refuerzo hori 
zontales no sólo evitan que las pa¬ 
tas se venzan bajo el peso que 
han de soportar sino que también 
evitan que se separen entre sí. Los 
ángulos de encuentro de los dife¬ 
rentes elementos están diseñados 
de manera que se refuerzan entre 
sí frente a las distintas fuerzas que 
tienden a separarlos, fundamental¬ 
mente porque nunca se ejerce 
una fuerza directa sobre ninguno 
de los ensambles. Y si la silla se 
vuelca sobre las patas traseras, és¬ 
tas están colocadas del modo más 
idóneo posible para poder sopor- 
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tar el peso adicional en ese ángu¬ 
lo De hecho, esta estructura se 
adecúa a la perfección al fin que 
se persigue. 

Una balda con exceso de peso 
se comba y puede acabar por 
romperse, debido a la combina¬ 
ción de las fuerzas de compresión 
y de tensión Pero si cortamos un 
¡istón de 50 mm., lo giramos 90 
grados y lo encolamos a la parte 
inferior de la balda, ésta podrá so¬ 
portar un peso mayor sin curvarse 
-al girar el listón del borde lo que 
hemos hecho ha sido construir 
una viga eficaz Las traviesas sobre 
las que se apoya el tablero de una 
mesa o el asiento de una silla de¬ 
sempeñan una función semejante. 
La carga que soporta una viga se 
transmite a los extremos sobre los 
que ésta esté apoyada, por ejem¬ 
plo las patas de una mesa o de una 
silla. Los ensambles existentes entre 
las traviesas y las patas deben po¬ 
der soportar las fuerzas de corte (la 
presión hacia abajo de la carga a 
la que se oponen los soportes rígi¬ 
dos). Este tipo de fuerzas se incre¬ 
mentan de manera considerable 
cuando a la estructura se le aplica 
una presión lateral, ejerciendo una 
fuerza de palanca sobre los ensam¬ 
bles. Un ensamble fuerte a espiga, 
o la lengüeta de un ensamble a es- 
copladura y espiga pueden resistir 
este esfuerzo de palanca, y muy 
particularmente si la traviesa es lo 
suficientemente profunda como 
para ofrecer un razonable espaldón 
para los ensambles, y si se utilizan 
tajos encolados para reforzar la es¬ 
tructura por la parte Interior de las 
traviesas. 

Los ensambles de un armario o 
de una caja resultan especialmen¬ 
te vulnerables a la presión lateral 
que hace que el armazón se mue¬ 
va, dando lugar a un paralelogra- 
mo. Sin embargo un panel 
posterior rígido, unas armaduras 
verticales o unos cartabones evita¬ 
rán que se produzcan movimien¬ 
tos en los ensambles, formando 
de esta manera una estructura rígi¬ 
da. Un peto o una traviesa pue¬ 
den servir para obtener el mismo 
resultado, y las armaduras en cru¬ 
ceta con elementos metálicos evi¬ 
tan que una caja se mueva al unir 
entre si los ángulos opuestos me¬ 
diante diagonales. 



Efectos de una carga sobre una 
balda 



Un listón en el borde proporciona 



Las patas alternan la carga en 
una traviesa 



La presión lateral ejerce una fuerza 
de palanca en los ensambles 



Ensambles fuertes y tajos en las 
esquinas mantienen el armazón rígido. 



oicr.idos cli - ¡'vi.: . i' ( 

l'.'l'CM.:! l is Vv -.IS y . lyocu- 
cidas pos d uso normal. 


El respaldo casi perfecto 

Un respaldo ergonómlco os al tiempo 
eómodo y Pomo 




Una caja sin soportes se 
vendrá abajo 


Cajas rígidas 

Parn obtener una estructura 
rígida hay que reforzar los 
ensambles de una caja o de 
un armario empleando uno 
de los siguientes métodos 
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DISEÑO PARA LA SEGURIDAD 


Si es posible utilizar algo de manera equivocada, dé por seguro que 
alguien acabará haciéndolo. Con frecuencia la gente se pone de pie 
en el lado más débil de la silla o utiliza los travesaros de refuerzo co¬ 
mo si de una escalera se tratara para llegar al último estante de una 
librería. Y también resulta frecuente echarse hacia atrás sobre las pa¬ 


tas posteriores de la silla después de una buena cena. Si bien es cier¬ 
to que las sillas no se construyen con esa finalidad, hay que tener en 
cuenta estas posibilidades en el proceso de diseño y, si fuera posible, 
hay que modificar su diseño para reducir al mínimo el riesgo de que 
se produzcan este tipo de accidentes._ 



if! 


VER TAMBIEN 


Los efectos de la palanca 

Con frecuencia la gente se sienta 
sobre las mesas Si las traviesas y 
los ensambles son lo suficiente¬ 
mente fuertes, ía mesa sólo pade¬ 
cerá unas rozaduras o arañazos 
producidos por los remaches o los 
botones del bolsillo trasero. Pero si 
el tablero de la mesa está al aire, 
como sucede con el trampón de 
un escritorio, por ejemplo, la pa¬ 
lanca que se crea sobre las bisa¬ 
gras es considerable, incluso 
simplemente apoyándose sobre 
este. Si hacemos suspender el 
trampón de unas tirantas metálicas 
de compás conseguiremos reducir 
el riesgo de deteriorar las bisagras 
También podemos emplear unos 
apoyos especiales que salen del 
escritorio para sostener el trampón 
desde abajo. Con ambos sistemas 
conseguimos adelantar el punto 
de apoyo efectivo, alejándolo asi 
de la línea de la bisagra, haciéndo¬ 
lo avanzar sobre el borde delante¬ 
ro del trampón para de esta 
manera reducir la palanca. 

Si la puerta de un aparador o de 
un armario de cocina da sobre 
una hilera de cajones cercana, se¬ 
rá tan sólo cuestión de tiempo que 
la esquina de un cajón mal cerra¬ 
do actúe como punto de apoyo 
para hacer saltar las bisagras de la 
puerta. Si no puede modificar la 
colocación de la puerta o de los 
cajones, utilice unas tirantas para 
evitar que la puerta abra más de 
90 grados. 


Estabilidad 

Los mueble, en circunstancias nor¬ 
males pueden resultar estables pe¬ 
ro pregúntese si pueden volcar 
con facilidad. Una silla de comedor 
será estable siempre a condición 
de que su centro de gravedad se 
mantenga dentro de un área defi¬ 
nida por los cuatro puntos de en¬ 
cuentro de las patas con el suelo 
j I), pero si al echar la silla hacía 
atrás el punto de gravedad se des¬ 
plaza fuera de ese área |2) la silla 
se volverá inestable y caerá. Esta es 
la razón por la que, por lo general, 
las patas posteriores de las sillas se 
indinan hacia atrás (3) de manera 
que pueda quedar en equilibrio in¬ 
cluso cuando se vuelca ligeramen¬ 
te hacia atrás (4). 

Una cómoda puede resultar peli¬ 
grosamente inestable si se dejan 
todos los cajones abiertos al tiem¬ 
po Sin embargo, un armario pe¬ 
queño que tenga una gran base, 
tiene el centro de gravedad relati¬ 
vamente bajo y se mantendrá en 
equilibrio salvo que sea volcado 
de manera deliberada. Un bargue¬ 
ño de más altura habrá de ser fija¬ 
do al suelo o a la pared mediante 
tornillos. Del mismo modo, las 
grandes y pesadas puertas de los 
armarios roperos, que harían que 
estos se vencieran hacia delante, 
suelen ser correderas en lugar de 
con bisagras. 


manufaeruracios 


Construcción cío 

bastidores y paneles 66,70 


1 Sida estable 


Un trampón sin soporte fuerza las 
bisagras 


2 Silla inestable 


FULCRO 


CARGA 


El efecto palanca 

Si se hace palanca con una 
puerta contra un cajón pue¬ 
den saltar las bisagras. 


Las tirantas reducen el efecto 
palanca t- t • * ■ 


CARGA 


3 Las patas posteriores 
ligeramente inclinadas sirven 
para ampliar la base de la 
silla r 


Escritorio de roble 

Los apoyos de trampón extraé 
bles empotrados en el arma¬ 
zón ¡abajo) sirven para 
sostener un trampón con re¬ 
vestimiento de cuero (centro). 


Los apoyos de trampón tienen un 
efecto semejante 


4 El centro de gravedad 
actúa dentro del área de la 
base 


Silla de patas abiertas 

La amplia base de esta ro¬ 
busta silla de brazos evita 
que la misma se vuelque 
de manera accidental. 






DISEÑANDO CON LA MADERA "IN MENTE 


Evitar detalles peligrosos 

Incluso los detalles más pequeños 
pueden provocar lesiones graves. 
Reflexione sobre el hecho de dejar 
bordes o esquinas puntiagudas, y 
más concretamente si se encuen¬ 
tran a una altura en ¡a que pue¬ 
dan tropezar los niños. Los 
tableros redondos suelen ser segu¬ 
ros, siempre a condición de que se 
hayan eliminado los bordes afila¬ 
dos mediante un pulimentado, 
aunque resulta aconsejable ence¬ 
rrar los tableros rectangulares de 
cristal dentro de un marco rebaja¬ 
do. 

Los bordes afilados resultan aún 
peores si se cierran con un movi¬ 
miento de tijera. Atraparse los de¬ 
dos con una caja de tapa 
profunda es muy doloroso, como 
poco: pero si este accidente se 
produce con una silla plegable, las 
consecuencias pueden ser mucho 
más graves. 

Una silla giratoria de despacho 
con brazos es un riesgo menos 
evidente. Tiene que existir espacio 
suficiente para los nudillos entre 
los brazos de la silla y el tablero de 
la mesa si se pretende evitar una 
desagradable sorpresa al mover la 
silla para levantarse. 

Si los tiradores sobresalen pue¬ 
den rasgar la ropa aunque no lle¬ 
guen a provocar ningún tipo de 
daño físico, así pues, elija tiradores 
lisos y redondeados o coloque al¬ 
dabillas. 


Detalles de seguridad 

Los tiradores integrados en el cajón pue¬ 
den ser una característica segura y llama¬ 
tiva. 



En principio la mayoría de los factores relacionados con la funcionali¬ 
dad v la seguridad se pueden aplicar a cualquier tipo de material que 
esté utilizando pero cuando se está diseñando sobre madera, hav 
que tener presente que ésta sigue absorbiendo v expulsando hume¬ 
dad en función dei grado de humedad del entorno, con indepen¬ 
dencia del tiempo que lleve cortada dei árbol. Si sacamos una 
cómoda de un siglo de antigüedad de una habitación v la colocamos 
al lado de un radiador, seguirá secándose: v si la devolvemos a su 
ubicación anterior, absorberá humedad del aire. El problema que se 
l e plantea al carpintero es el de los cambios en las dimensiones de la 
madera que se producen con estos intercambios de humedad, la 
madera se contrae al perder agua y se expande al absorberla. Si se 
impide de alguna manera este movimiento, la madera se abre o se 
comba. Otro aspecto de la actividad del diseñador es el de tener en 
cuenta estos movimientos sin detrimento del trabajo finaí. _ 


El movimiento de la madera 

Los movimientos diferenciales que 
se producen incluso en el interior 
de un único trozo de madera a 
menudo son causa de problemas. 

Debido a la estructura del grano 
de la madera, un tablero macizo 
se contraerá o se extenderá más a 
lo ancho que a lo largo |Ij. 
Si construimos una caja con cuatro 
trozos de madera semejante, 
uniendo las esquinas de manera 
que en todas ellas el grano discu¬ 
rra en la misma dirección, todos 
ellos experimentarán el mismo mo¬ 
vimiento y no se producirá ningún 
tipo de distorsión o de deterioro 
( 2 ). 

Si fijamos otros componentes 
fuertemente, pero con el grano 
discurriendo en dirección contraría 
al de las paredes de la caja, esto li¬ 
mitará el movimiento natural de la 
caja hasta que el resultado de es¬ 
tas tensiones se evidencie en for¬ 
ma de rajas o fendas que se 
producen en el sentido de la fibra 
(3), La solución a este problema 
consiste en establecer un modo 
para fijar los componentes me¬ 
diante anclajes, como por ejemplo 
tornillos ranurados, que posibilitan 
el movimiento de los diferentes 
elementos. 

Un sistema habitual para hacer 
frente a este problema en el caso 
de los paneles de madera maciza 
consiste en unir los diferentes ele¬ 
mentos mediante ranuras, nunca 
encolados. Este es el principio bá¬ 
sico que se emplea en la construc¬ 
ción con bastidores y paneles. 



1 La contracción es mayor 
transversalmente 



detienen el movimiento hasta que 
las fendas ponen de manifiesto las 
tensiones. 



Disimular los efectos del 
movimiento 

Los diseñadores experimentados 
suelen utilizar algún tipo de truco 
óptico cuando prevén que los mo¬ 
vimientos de la madera puedan 
afectar a los detalles de cualquier 
trabajo. La delantera de un cajón 
puede ajustar como un guante ai 
salir de la carpintería pero, pasa¬ 
dos tan solo unos meses, se puede 
producir una separación desagra¬ 
dable. Una moldura estrecha ija¬ 
da o cortada en torno a los bordes 
de ésta o del armazón circundante 
basta para disimularla ¡I). 

También se puede hacer una ha¬ 
cer deliberadamente esta separa¬ 
ción, siendo consciente de que, 
en cualquier caso, se va a produ¬ 
cir. Así por ejemplo, el movimiento 
entre los componentes de los pa¬ 
neles machihembrados resulta im¬ 
perceptible debido al fuerte ritmo 
lineal que se crea de manera deli¬ 
berada gracias a los ensambles 
abiertos |2). 

El borde de un tablero de mesa 
que quede justo en el borde de 
las traviesas puede parecer hermo¬ 
samente recto en un primer mo¬ 
mento, pero este efecto queda 
anulado tan pronto como el table¬ 
ro se contraiga (3). Un rebajo he¬ 
cho en la parte superior o una 
traviesa crean una gran linea de 
sombra haciendo invisible este 
movimiento ¡4). También se puede 
dejar que el tablero sobresalga por 
encima de la traviesa (5) o se pue¬ 
de hacer una moldura y retran¬ 
quear el borde del tablero con 
relación a la cara de la traviesa (6), 

Para evitar el problema 

Es completamente admisible que el dise¬ 
ñador utilice tableros manufacturados es¬ 
tables para la fabricación de armarios o de 
tableros de mesa, evitando de esta mane¬ 
ra el problema de contracción que se da 
en los paneles de madera maciza. 




O 


1 Para disimular una separación 



2 Una característica intencionad 



3 La contracción anula el 
efecto positivo de un tablero 




6 Tablero de mesa 
retranqueado. 
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1 Caja de padauk 

Un diseño intencionadamen¬ 
te senciiio en el que destacan 
las bisagras con ensamb.es 
rectos hechas de madera 1 
maciza. 


2 Cajas hexagonales 

Están hechas de madera ma¬ 
ciza de palisandro de la' : In¬ 
dia. con tapas de chapa de 
raíz. 


3 Dominó 

Fichas de dominó hechas 
con madera negra africana, 
los puntos son incrustaciones 
de sicómoro 


Mesa estilo Pembroke 

Copiar antigüedades auténticas es una 
manera de asegurar que su trabajo ca¬ 
sa perfectamente con un interior de es- 


Armario de herramientas 
tradicional en roble 

Almario de herramientas bello y propor¬ 
cionado que parece incluso demasiado 
bueno para un taller. 


4 Caja de una sola pieza 

Una pequeña caja decorativa 
de tejo. 


VER TAMBIEN 

Maderas duras/blan 

das í 0-29 

Chapas 

30 33 

Contrachapado 34-35 

Ensarnóles a cola 
de pescado ¡ 63 208 

Incrustaciones 2< 

bW66 ?v 7 

Talla de madera 
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apreciar la calidad de una sencilla 
silla Windsor o una silla de travesa¬ 
no sin decorar y »tiempo veamos 
igualmente atractiva una silla de 
comedor estilo Sheraton? Es difícil 
presentar una apariencia más dife 
rente. Una razón posible es que 
las veamos en ambientes comple¬ 
tamente diferentes, en las habita¬ 
ciones para las que fueron 
diseñadas originariamente. Una si¬ 
lla de travesados quedarla ridicula 
a¡ lado de una mesa muy ricamen 
te pulimentada, en un comedor 
elegantemente decorado, al igual 
que una silla estilo Sheraton estaría 
fuera de sitio en la cocina de una 
casa de campo. Si las volvemos a 
sus sitios correctos, las dos encajan 
perfectamente en su entorno pre¬ 
visto. 

Es necesario saber de antemano 
cómo y dónde se va a utilizar un 
objeto para, seguidamente, dise¬ 
ñarlo coherentemente, seleccio¬ 
nando la madera apropiada, las 
formas, las proporciones y el aca¬ 
bado para obtener de este modo 
el resultado que se pretende. Aun¬ 
que hay algunas personas que tie¬ 
nen el talento suficiente como 
para combinar muebles y acceso¬ 
rios de estilos diferentes, todo re¬ 
sulta ciertamente más fácil si 
intentarnos reflejar el estilo y la de¬ 
coración del lugar donde vaya a ir 
la pieza. Esto no significa que haya 
de reproducir con total exactitud 
un determinado estilo; simplemen¬ 
te con utilizar los mismo materiales 
y los mismos detalles conseguire¬ 
mos que nuestro objeto esté en 
armonía con su entorno. 


Cuencos de madera tallada 

Tallados en madera maciza de cerezo, 
palisandro y nogal, estos cuencos están 
decorados con acanaladuras muy finas. 


5 Tablero de juego 

Hecho de chapa de raíz de ol¬ 
mo con incrustaciones de pali¬ 
sandro y larón. Las fichas 
están tornezidas y son de ma 
dera de boj y de cotobólo. 


6 Cuenco y portalápices 

Estas dos pie/as están hechas 
con contrachapado delgado 
de abedul y unidas mediante 
unos botones de padauk. 
















SIMPLICIDAD Y 
DECORACION 


VER TAMBIEN 

Made r as duras/blandas 10-29 

Chapas 

30-33 

Cepilladoras 

180-185 

Tornos 

192-203 

Ensambles 

216-248 

Chapeado 

258-270 

Talla de madera 

272-282 

Acabado de la rnadcv 

284-294 

Otros materiales 

796-300 



Biombo 

Construido en su mayor 
parte a base de paneles de 
contrachapado curvados, 
este biombo es una combi¬ 
nación atractiva de laca 
negra, fresno y acero ino¬ 
xidable. 





Detalles decorativos 

Estas incrustaciones de cha¬ 
pa de padauk interrumpen 
la línea de un cubrecamos 
laminado de cerezo. 


Espejo de cuerpo entero estilo 
Londres 

Un estilado espejo pivotante de cuerpo 
entero que a rodeado de multitud de 
pequeños cajones. 


Engañando a la vista 

Este aparador parece estar (evitando 
gracias a su base marcadamente curva. 


Ensambles de las patas 

Incluso los ensambles más 
sencillos pueden mejorar no¬ 
tablemente mediante 
cuidaría solee. . 
lo r es de la madera 


Una mesa de fresno de tres patas que 
refleja la tradición clásica en elegantes 
muebles de salón. 


Objetivo la simplicidad 

Si para el objeto que diseñamos 
no contamos con una ubicación 
precisa, entonces lo mejor es bus¬ 
car la simplicidad, de manera que 
encaje bien en prácticamente cual¬ 
quier lugar. Pero no se equivoque 
pensando que se trata de una op¬ 
ción sencilla. Los diseñadores pro¬ 
fesionales pasan horas aguzando 
el ingenio para poder alcanzar la 
sutileza necesaria como para redu¬ 
cir un objeto a sus lineas básicas, y 
para llegar a las proporciones es¬ 
pecíficas que determinarán el éxito 
o el fracaso del mismo. Por otra 
parte, la realización de una pieza 
dotada de sencillez requiere una 
gran habilidad de artesano ya 
que, cuando no hay nada que es¬ 
pecialmente llamativo para distraer 
la vista los más mínimos defectos, 
un acabado ligeramente irregular, 
unos ensambles que no sean exce 
sivamente precisos o que resulten 
algo desmañados, pueden quedar 
muy rápidamente a la vista. 

Incluyendo la decoración 

Tal y como ya se ha descrito ante¬ 
riormente, con frecuencia se utili¬ 
zan las molduras para disimular los 
efectos de la contracción de la ma¬ 
dera. y la talla se puede emplear 
igualmente para trabajar una su¬ 
perficie que, de otro modo, tendría 
que recibir un acabado perfecto. 
Esta era una artimaña harto fre¬ 
cuente cuando la práctica totalidad 
del trabajo se realizaba a mano, 
pero en ía actualidad, cuando se 
cuenta ya con máquinas capaces 
de aligerar del cepillado y del lijado 
los diseñadores tienden a utilizar 
estos elementos decorativos tan só¬ 
lo para conseguir una riqueza de 
efectos. Las chapas de madera 
exótica, por ejemplo, se utilizan ex¬ 
clusivamente por sus cualidades 
decorativas, tal y como sucede en 
marquetería, marquetería de mo¬ 
saico o con las Incrustaciones de 
madera o de metal. 

Con un poco de Imaginación se 
pueden utilizar prácticamente to¬ 
das las facetas del trabajo de la 
madera para conseguir un impac¬ 
to visual. De hecho, los artesanos 
más experimentados, en ocasiones 
diseñan algunos objetos para lla¬ 
mar tan sólo la atención sobre 
unos ensambles a cola de pescado 
de exquisita factura o sobre las co¬ 
las de milano muy decorativas, 
creando de manera expresa una 
serie de detalles simplemente para 
que las admiren sus colegas de 
profesión. 

Las lineas fundamentales 

Estos grádenos pivotantes y un tablero 
rectangular dan lugar a una mesa despro¬ 
vista de cualquier detalle superfluo. 
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COLOR, TEXTURA 
E ILUSION 

Color y textura 

Para mejorar cualquier objeto de 
madera basta con realizar una 
adecuada elección de la madera, 
pero si combinamos la madera 
con otros materiales tendremos 
muchas más posibilidades de de¬ 
leite para la vista. La textura fría y 
suave del vidrio o del mármol pue¬ 
de ofrecernos un contraste intere¬ 
sante con una madera de rico 
veteado, y el brillo de los apliques 
o de las incrustaciones de latón 
pulimentado puede hacer au¬ 
mentar el atractivo de una madera 
de color oscuro 

La elección del acabado de una 
superficie puede transformar de 
manera notable la apariencia de 
un determinado objeto. Los aca¬ 
bados claros mejoran cualquier 
madera que sea de color oscuro, 
contando además con las diferen¬ 
cias que existen entre los reflejos 
producidos por un barniz mate o 
un barniz con brillo. Existen ade¬ 
más posibilidades ilimitadas para la 
aplicación de colores puros o en 
pintura, ya sea aplicada con bro¬ 
cha o con pistola. 

Creando ilusiones ópticas 

Si no queda muy satisfecho con 
las proporciones exactas de un ob¬ 
jeto en concreto, o quiere que pa¬ 
rezca más ligero o más pesado de 
lo que realmente es, puede utilizar 
una serie de detalles para obtener 
el resultado que persigue. 

Si se añade un reborde profundo 
a una balda o al borde de un pa¬ 
nel, se consigue crear una impre¬ 
sión de solidez y de volumen sin 
aumentar de manera considerable 
su peso. Y a la inversa, si añadimos 
una moldura lineal o una incrusta¬ 
ción a una traviesa gruesa conse¬ 
guiremos el efecto contrario. 

A un grueso tablero de mesa se le 
puede dar más elegancia si le hace¬ 
mos un biselado profundo y ancho 
por la parte inferior, de manera 
que desde fuera tan sólo se vea un 
borde delgado Si estrechamos las 
patas de una mesa, tendremos la 
impresión de que ésta es más alta y 
más ligera, y si en la parte inferior 
de un peto practicamos un profun¬ 
do corte curvo aliviaremos la ima¬ 
gen de un aparador o en una 
cómoda de aspecto macizo. 

Incluso la textura y el tono de la 
madera empleada en un objeto 
puede Influir en la manera en que 
nosotros percibimos ese objeto. 
Una gran mancha de madera os¬ 
cura puede dominar toda una ha¬ 
bitación, en tanto que una 
tonalidad algo más pálida puede 
resultar menos llamativa. 


Mesa auxiliar de rica decoración 

La marquetería combina el coíor y la tex¬ 
tura en un tablero de mesa (derecha) 
apoyado sobre patas torneadas de wengé 






Ensamble decorativo 

Este original ensamble en una pata de roble 
laminado resulta al tiempo resistente y ele¬ 
gante. 


Colores llamativos 

Esta mesa pintada con gran libertad es 
un ejemplo de la utilización del color 
para crear una pieza única. 


Cuenco torneado 

Si quemamos parcialmente una 
n .■■■;■; el (rocoso u. :■ meado 
ruernos el color y la textura 
un rozo de corteza le'esa de olmo 
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DESARROLLE 
SU PROPIO ESTILO 


VER TAMBIEN 


Vl< idr" a?, duo-is/blandas ¡ 0-29 

Chapas 

30 33 

Tornes 

592703 

Curvado 
por ¡ominado 

254-256 

Chapeado 

258270 

Tafia de madera 

272782 

y;dnü 

298-299 







Mesa estanque 

Unos peces sostienen un ta¬ 
blero de mesa de vidrio que 
representa la superficie del -■ 
agua. / 


Armario exento 

Fruto de un concepto original, a este ar¬ 
mario "torre" se puede acceder desde 
ambos lados. 


Desarrollar un estilo visual que 
marque su trabajo con un huella 
de su propia individualidad es pro¬ 
bablemente el objetivo último de 
la mayor parte de ios carpinteros y 
ebanistas serios. Para que su estilo 
sea individual, no ha de ser nece¬ 
sariamente llamativo o extravagan¬ 
te, Por ejemplo, puede alimentar 
su imaginación a partir de un de¬ 
terminado estilo histórico, no co¬ 
piando del original detalle a 
detalle, sino utilizando la esencia 
de ese estilo como punto de arran¬ 
que o trampolín para sus propias 
ideas. Por otra parte, puede suce¬ 
der que un determinado método 
de producción ejerza sobre usted 
una fascinación especial e influya 
de manera notable en las formas y 
modelos que usted crea. Asi, dise¬ 
ñar sólo para el torno o utilizar tan 
sólo componentes hechos de cha¬ 
pas laminadas son dos sistemas de 
canalizar sus ideas y energías en 
una dirección determinada 
Quizá el enfoque más difícil de to¬ 
dos sea el de querer quebrantar, de 
manera deliberada, las normas. De¬ 
safiar las nociones preconcebidas 
acerca de cuál deba ser el aspecto 
final de algo exige imaginación y 
destreza, asi como el valor de llevar¬ 
lo a cabo con éxito. Se suele dar 
por supuesto que los armarios de¬ 
ben ir apoyados contra una pared, 
pero es perfectamente posible cons¬ 
truir un armario exento al que se ac¬ 
ceda desde diversos lugares. Por 
convención, la mayoría de las me¬ 
sas tienen cuatro patas, pero una 
mesa de tres patas resultará llamati¬ 
va y, dicho sea de paso, será más 
estable en un suelo irregular. Y por 
qué malgastar suelo escaso con 
una cama cuando ésta puede ir col¬ 
gada del techo De este tipo de pre¬ 
guntas no siempre se obtienen 
respuestas originales. Siempre se 
puede volver a la manera clásica de 
hacer las cosas simplemente porque 
funcionan mejor, pero en algún 
momento, usted puede tener el 
germen de una ¡dea que conduzca 
a una objeto realmente original 
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PRINCIPIOS DE LA CONSTRUCCION DE SILLAS 


VER TAMBIEN 


Colocación de tornillos 

119 

Cajas y espigas 

226-234 

Ensambles a espiga 

236-237 

Tornillos 
para madera 

304-305 

Bisagras 

306-307 




Desde hace siglos, y con una forma u otras, la clásica silla recta de 
comedor ha estado presente en nuestras casas v los principios bási¬ 
cos de su diseño no se han modificado aún. La silla debe sostener al 
usuario en una posición en la que éste, al comer o al trabajar, se 
sienta cómodo v si ésta tiene brazos, se pueda levantar-v sentar sin 
dificultad. Debe ser lo suficientemente fuerte como para resistir el pe¬ 
so de una persona v al tiempo lo bastante ligera como para poder 

DISEÑO DE UNA SILLA COMODA 

Para construir sillas que resulten suficientemente cómodas para la mayor 
parte de la población, los diseñadores basan su trabajo en unas dimen¬ 
siones normalizadas recomendadas, pero para confirmar la altura, forma 


moverla sin esfuerzo. A primera vista puede parecer que sea pedir de¬ 
masiado pero existen una serie de "principios' tradicionales que re¬ 
suelven estos problemas admirablemente, v a los que siempre 
vuelven diseñadores y artesanos. Existen infinidad de combinaciones 
pero los ejemplos de construcción de sillas que se incluyen a conti¬ 
nuación. nos han de servir como puntos de arranque a partir de los 
cuales desarrollar nuestros propios diseños. _ 


y ángulo precisos de los componentes de una silla, puede resultar nece¬ 
sario confeccionar un modelo a escala de los elementos fundamentales, 
o verificar y modificar determinados detalles conforme el trabajo avanza. 



Altura de los brazos 

Entre 200 y 250 mm. por en¬ 
cima del asiento. 

Los brazos de una silla sirven 
para apoyar el antebrazo a 
una altura que resulte cómo¬ 
da; sirven igualmente para 
apoyarse al sentarse o levan¬ 
tarse. Los brazos abiertos per¬ 
miten acercar la silla a la 
mesa. 


Altura del asiento 

Entre 390 y 430 mm. 

Si la traviesa frontal es dema¬ 
siado alta, la parte posterior 
de los muslos se verá oprimi¬ 
da, interrumpiendo el flujo 
sanguíneo hacia las piernas. Si 
el asiento es demasiado bajo, 
los adultos tendrán problemas 
al sentarse y al levantarse de 
la silla. 


Acolchado 

El acolchado aumenta la comodidad de 
la silla,..siempre a condición de que esté 
.firmemente sujeto. El ideal suele ser go- 
maespuma densa o un acolchado tradi¬ 
cional de fibra vegetal correctamente 
colocado en un asiento firme (arriba). 


Anchura del asiento 

De 430 a 450 mm. 

La anchura del asiento con frecuencia 
es mayor en la parte anterior del mismo 
que en la posterior para dejar más es¬ 
pacio para las piernas y la ropa, al tiem¬ 
po que queda espacio para los codos 
en la parte posterior. 


del respaldo 

20 y 25 grados desde la 


Un respaldo recto ofrece cons¬ 
tituye un firme sostén para to¬ 
da la espalda, aunque si este 
está demasiado inclinado la 
persona que esté sentada de- 
berá deslizar la cabeza hacia 
delante, provocando un cierto 
dolor en el cuello derivado del 
esfuerzo de mantener la cabe 
za erguida. 


Colocación del respaldo 

Entre ! 00 y 200 mm. de altu¬ 
ra y 150 y 180 mm. por enci¬ 
ma del asiento. 

En el respaldo se debe apoyar 
la mitad de la espalda, lo que 
se denomina la región lum¬ 
bar. 


Angulo del asiento 

| Entre 5 y 8 grados a partir de Ja hori- 
' zontal. 

‘ Normalmente el asiento suele estar lige¬ 
ramente inclinado hacia atrás, para evi¬ 
tar que quien esté sentado se escurra 
fuera de la silla. No obstante, en una si¬ 
lla de despacho o de mecanógrafo el 
asiento suele ser plano para que el 
usuario pueda inclinarse hacia delante 
stn esfuerzo. 


/ 


Si el asiento fuera demasiado profundo, 
se ejercería presión socre la parte poste¬ 
rior de las piernas; si quien está sentado 
se adelanta para superar esta molestia, 
entonces el respaldo haría presión sobre 
los omoplatos. Un asiento que sea dema¬ 
siado poco profundo puede hacer que la 
silla sea Inestable. 
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SILLAS DE ARMAZON 

Estas sillas de armazón son la forma más versátil de las sillas de come¬ 
dor. Las cuatro traviesas del bastidor del asiento van unidas a las patas 
en cada una de las cuatro esquinas de la estructura, al tiempo que las 
patas traseras se prolongan verticalmente para dar así mayor consisten¬ 
cia al respaldo de la silla. El asiento puede ser de tapicería, de rejilla o 
de mimbre, de anea v también ouede ser de madera maciza 
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SILLAS APILABLES 

Al ser el bastidor del asiento muy 
estrecho, las patas traseras tienen 
espacio suficiente como para co¬ 
locar una silla encima de otra pa¬ 
ra guardarlas. 
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VER TAMBIEN 

Diseño de 
una silla cómoda 

50 

Ensamble a cola 
de pescado 

163 

Empalme biselado 

218 

Cajas y espigas 

226-234 

Ensambles a espiga 

236-237 

Curvado al vapor 

251-253 

Curvado por laminado 254-256 

Tornillos para madera 

304-305 





ORDEN DE 
CONSTRUCCION 
Sillas apilables 


Ensamble las patas 
traseras y la traviesa 
posterior, coloque a 
continuación la traviesa 
superior 

Ensamble las patas 
delanteras y la traviesa 
delantera del bastidor 
Encole el respaldo a la 
traviesa superior y ei 
asiento de contracha¬ 
pado al arma/ón de la 
silla 
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Este tipo de silla se caracteriza por las traviesas curvas de so¬ 
porte del respaldo 


ORDEN DE 
CONSTRUCCION 
Silla estilo luis XV 


• Monte el armazón del 
respaldo, incluidas las 
traviesas de refuerzo 

• Arme el bastidor del 
asiento 

• Arme las restantes 
traviesas de refuerzo y 
las patas delanteras 

• Ensamble el bastidor 
del asiento y las patas 
delanteras, a continua¬ 
ción fíjelo en las ranuras 
de las palas traseras y 
refuércelo con espigas 
pasantes 

• Antes de poner un 
asiento de mimbre apli¬ 
que el acabado a la silla 
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OTROS RESPALDOS 

Tres respaldos clásicos que se pueden 
adaptar a las sillas de armazón y j^las 
apilables 
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SILLAS CURVADAS 

Las sillas curvadas se fabrican uniendo con pernos o tornillos una se¬ 
rie de piezas de haya curvadas con vapor. Este tipo de sillas resultan 
muy resistentes y elásticas siempre a condición de que los anclajes no 
puedan aflojarse 
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SILLAS LAMINADAS IBJOUilES VEL tESttdO 

Zrüdpñ en /j/ uwr& At 

La debilidad estructural de un grano corto se compensa haciendo los ¡p(. rponlonles UTíYAlcS 
armazones de las sillas de chapas laminadas. Este tipo de estructura a * +- ,, 
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ORDEN DE 
CONSTRUCCION 

Silla laminada 

• E 1 laminar 

0 del arma- 
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ORDEN DE 

CONSTRUCCION 

Silla curvada 

• L¿bre y curve ai vapor 
las diferentes piezas por 
separado 

• Una cor; unos pernos c¡ 
respaldo al bastidor cir¬ 
cular del asiento 

• Emsamblc las palas de¬ 
lanteras al bastidor cir¬ 
cular 

• Arornil.'e iu ir aviesa cir¬ 
cular de refuerzo a las 
cuatro patas 

• Coloque los brazos si los 
hubiere 
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SILLA DE RODILLAS 

Muchas de las ideas preconcebidas sobre 
el diseño de sillas se han visto modificadas 
recientemente En las sillas ‘de rodillas” el 
peso del cuerpo descansa sobre las rodillas, 
mejorando la postura y aliviando la presión 
sobre la parte Inferior de la espalda. 
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VER TAMBIEN 

Diseño 

de una silla cómoda 
Desbastadoras 


Cajas y espigas 
con cuña 


SILLAS DE TRAVESANOS 

La silla de travesados, y las múltiples variaciones sobre ese mismo te¬ 
ma, es un mueble de proporciones hermosas y de gran funcionalidad 
que ha ido evolucionando en toda Europa y América a manos de car¬ 
pinteros experimentados. Su rigidez y su fortaleza se apoyan en el he¬ 
cho de que sus numerosos componentes se reparten entre si la carga 
de tal modo que las fuerzas que se ejercen sobre su estructura nunca 
son suficientes como para desamblarla. Las sillas de travesados se han 
construido siempre con densas maderas locales, como por ejemplo 
haya, roble, olmo o fresno, que se ablandan con facilidad al vapor an¬ 
tes de curvarlas para fabricar las versiones de respaldo curvado de esta 
silla. 
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SILLA DE TRAVESANOS DE 
RESPALDO ESCALONADO 

Todos los travesanos del respaldo 
están ensamblados a espiga ciega 
en las patas romeadas. 
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PRINCIPIOS DE LA CONSTRUCCION DE MESAS 


La mesa, a oesar de no ser más aue una suDerficie lisa sostenida a 

hasta llenar a verdaderos ejercicios de escultura funcional, pero quizá 

una altura cómoda Dara comer, estudiar, escribir a máauina o oara 

e! mavor derroche de inaenio ha ido diriaido a encontrar sistemas 

servir café, ha sido la causa de aue los diseñadores dediauen una 
considerable eneraía creadora a este too. aoarentemente sencillo. 

sencillos para aumentar el tamaño de las mesas compartas para 
aauellos momentos en los aue surae la necesidad de acomodar a 

de mueble. Han experimentado con los tableros, para ver cuáles son 

muchas personas. Los ejemplos aue se induven a continuación ilus- 

las dimensiones v la forma más apropiada para una cena normal: 

tran los sistemas tradicionales, v se pueden aplicar tanto a mesas 

han experimentado también con el armazón, desde el de estructura 

arandes como pequeñas, laualmente se describen también los meca- 

más recta para que auede un mavor espacio libre para las piernas 

nismos básicos de las mesas Dleaables v extensibles. 


DISEÑO DE UNA MESA FUNCIONAL 


Comer en una mesa de comedor puede ser una actividad social muy 
agradable o puede ser toda una pesadilla porque las rodillas estén dema¬ 
siado doblados o los codos demasiado juntos, en función del espacio 
que el diseñador haya previsto. La mayoría de las personas pueden escri¬ 
bir o dibujar con comodidad a la altura de una mesa de comedor pero 


MESAS DE COMEDOR 

I Movimiento de la silla 

700 mm. 

Hace falta un cierto espacio para 
1 poder levantarse de la mesa. 

Altura de la mesa 

700 mm. 

Se trata de una altura cómoda pa¬ 
ra una mesa de comedor aunque, 
si se come en un cuenco y con pa¬ 
lillos, será más fácil hacerlo a la al¬ 
tura de una encimera de cocina, o 
sentado con las piernas cruzadas 
en una mesa que esté situada a 
poco más de 300 mm. del suelo 

Espacio para los codos 

600 mm 

Este es un espacio suficiente para 
que una persona adulta utilice el 
cuchillo y el tenedor sin molestar a 
quien tenga a su lado. 

1 Espacio para las piernas 

¡ 600 mm. 

1 Deje al menos este espacio entre 
la traviesa de la mesa y el suelo. 

Espacio para las rodillas 

250 mm. 

'Esta es la distancia mínima que de¬ 
be haber entre el borde del table¬ 
ro y las patas de la mesa para 
poder acerca la silla a la mesa. 

Mesa de comedor 
rectangular 

. Para sentar a seis personas cómoda- 
1 mente en una mesa rectangular es¬ 
ta debe ser de al menos, 1,5 x I m. 

Mesa de comedor circular 

En una mesa de comedor circular 
de tan sólo 1 m. de diámetro pue¬ 
den caber hasta cuatro personas. 
Para que quepan seis personas el 
diámetro ha de ser de 1,2 m. y de 
1,5 m. para que quepan ocho. 


MESAS DE TRABAJO 

Altura del tablero 

700 mm. 

El tablero debe estar a la misma al¬ 
tura que el de la mesa de come¬ 
dor. 

Máquina de escribir y 
ordenador 

■650 mm. 

El tablero debe estar 50 mm. por 
debajo de la media de la mesa, 
para poder colocar con comodi¬ 
dad la máquina de escribir o el or¬ 
denador. 

Alcance máximo 

¡475 mm. 

Una persona sentada debe poder 
alcanzar una estantería situada so¬ 
bre la mesa a esta altura. 

MESAS AUXILIARES 

De 300 a 600 mm. 

La altura de las mesas auxiliares, o 
mesitas de café varía con frecuen¬ 
cia. Las mesas más bajas suelen te¬ 
ner un aspecto más estilizado, 
aunque pueden ser demasiado ba¬ 
jas como para resultar cómodas. 


1,5 m 




Disposición de asientos en una 
mesa de comedor 


antes de diseñar una mesa para que alguien trabaje en ella, hay que sa¬ 
ber si va a utilizar una máquina de escribir o un ordenador, puesto que, 
al menos una parte del tablero de la mesa ha de estar a una altura algo 
inferior para que el teclado quede al nivel óptimo. 
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PARA ESCRIBIR A 
MAQUINA 
650 mm 












ORDEN DE 
CONSTRUCCION 
Mesa de bastidor 
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VER TAMBIEN 

Diseño de una 
mesa funciona! 

Torno 

Cajas y espigas 

Espigas caladas 
con cuña 

Ensambles a espiga 
Ensambles a cola 
de milano 


MESAS DE ESTILO CASTELLANO O PROVENZAL 

Este tipo de mesas resultan muy adecuadas como mesas de comedor y 
como mesas de cocina Suelen construirse con fijaciones desmontables 
para facilitar su transporte. Los armazones, de tamaño considerable, de¬ 
ben estar especialmente bien construidos para evitar que la mesa se 
mueva. Coloque un tablero grande sobre el armazón y fíjelo con escua¬ 
dras de ajuste Los tableros de alma maciza se pueden unir mediante 
tornillos que atraviesen las traviesas superiores del armazón. 

j0WMñQ de. almd rriocüá 
/ de modera maríiá 
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OROEN DE 
CONSTRUCCION 
Mesa castellana o 
provenzal 

• Monte los armazones la¬ 
terales y deje secar la 
cola 

• Coloque el travesado 

• Coloque el tablero 
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MESAS AMPLIABLES S«L 

Un sistema para conseguir una mesa con tablero de dimensiones varia- tAWÁíúÑ 

bles es el de grandes alas que van unidas mediante bisagras al tablero. 

Cuando se levantan las alas estas quedan apoyadas en patas o soportes * n , (MfR. Q rít^íctA 

pivotantes. 
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OROEN DE 

CONSTRUCCION 

Mesa ampliable 

de verja 

• Monte la verja pivotante 

• Arme los dos armazones 
laterales, colocando las 
verjas entre las traviesas 
y deje que la cola se¬ 
que. 

• Ensamble los armazones 
laterales con las traviesas 
pequeñas colocando en 
último lugar la traviesa 
superior del cajón. 

• Coloque las correderas 
del cajón 

• Una las alas a! elemento 
central del tablero 

• Fije el elemento central 
del tablero al armazón 
de ia mesa 
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MESA DE FALDONES 

La mesa de faldones toma su nombre 
de aquellas partes del tablero que vie¬ 
nen a completar ias dimensiones de 
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MESA PEMBROKE 

Se trata de una pequeña y refinada mesa 
ampliable. Las alas se apoyan en unos so¬ 
portes de madera unidos con bisagras. 
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VARIACIONES SOBRE 
UN MISMO TEMA 

La hoja suplementaria (que a veces lle¬ 
va bisagras para que resulte más fácil 
de guardar), puede esconderse en el 
armazón de la mesa, bajo las otras dos 
hojas, ruando no.se utilice. 


ORDEN DE .I 
CONSTRUCCION 
Mesa Pembroke 


• Arme los armazones la¬ 
terales y deje que la co¬ 
la seque 

• Una estos a fas traviesas 
laterales colocando en 
último lugar ¡a traviesa 
superior del cajón. 

• Atornille y encole los so¬ 
portes a las traviesas 

• Coloque las correderas 
de los cajones 

• Haga y coloque el cajón 

• Una las alas al elemento 
central del tablero 

• Fije el elemento central 
del tablero al armazón 
de la mesa 


ORDEN DE 
CONSTRUCCION 
Mesa de libro 


• Monte el armazón como 
si se tratara de una me 
sa normal de armazón 

• Atornille las guías de los 
soportes al travesano 
central y a continuación 
atornille éste a las travie¬ 
sas laterales. 

• Atornille y encole los so¬ 
portes al reverso de ca¬ 
da una de las hojas. 

• Coloque los soportes en 
las ranuras practicadas 
en las traviesas laterales. 

• Atornille y encole los ta¬ 
cos de fijación de la par¬ 
te posterior del tablero 

• Coloque el tablero so¬ 
bre la mesa de manera 
que el taco de madera 
encaje en la ranura del 
travesano central 
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MESAS DE TABLERO ABATIBLE 


VER TAMBIEN 

Diseño de una 

mesa funcional 55 

Ensambles a cola 


de milano 

146,774 

Ensamble de horquill, 

a 735 

Ensambles a caja 
y espiga 

226-734 

Espigas raladas 
co.n ruña 

777.779 

Bisagras 

.306.307 

Junta de charnelas 

307 

1 


Uno de los sistema para reducir la superficie del tablero de una mesa 
cuando no se está utilizando ésta consiste en doblarlo por la mitad 
mediante unas bisagras, de tal modo que una mitad del tablero se 
pueda colocar sobre la otra mitad. 


MESA CONSOLA 

Uncí mesa consola se puede convertir 
en una pequeña mesa de comedor 
accionando las dos patas traseras, pro¬ 
vistas de juntas de charnela, y abrien¬ 
do el tablero con unas bisagras. 
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ORDEN DE 
CONSTRUCCION 
Mesa "consola" o de 
pared de medía luna 


• Haga una traviesa curva 
0 laminada y ensámble¬ 
la con la traviesa poste¬ 
rior recta. Coloque el 
travesarlo centra'. 

• Ensamble las patas de 
terneras a la traviesa 
curva. 

• Maga una traviesa con 
juntas de charnela para 
las patas pivotantes 

• Una las patas pivotantes 
a los extremos de sus 
traviesas 

• Atornille y encolo las pa¬ 
tas pivotantes a la travie¬ 
sa posterior recta 

• Una las des mitades de) 
tablero con bisagras, ri¬ 
le una de estas mitades 
al armazón ac la mesa. 
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do dfujfe mesa ABATIBLE VERTICAL 


MESA DE LIBRO 

i-si.i mesa de libro cuadrada se trans¬ 
forma en una gran mesa rectangular. 
H tablero, que debe ser un tablero 
manufacturado estable, pivota en una 
de las esquinas y se desdobla. 
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Ltis pequeñas mesas auxiliares 
pueden tener un tablero que se 
coloque en posición vertical para 
cuando no se utilizan. 
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Mecanismo pivotante 

En las esquinas del bastidor se ensam¬ 
blan cuatro soportes a tapón plano. Una 
clavija metálica, que va atornillada en la 
parte inferior del tablero se introduce en 
u piuca de cada uno de los soportes del 
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ORDEN DE 
CONSTRUCCION 


VPATA 5 CMUADA 5 
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cte, fe libró c 
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• Una las patas a la co¬ 
lumna 

• Encole el bloque de ma¬ 
dera sobre la columna y 
coloque las cuñas 

• Atornille un soporte a! 
tablero y encájeic en 
una oe ¡as clavijas pivo- 
iantes. A continuación 
coloque el segundo so¬ 
porto en su lugar y ator¬ 
níllelo ai tablero 
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CONSTRUCCION DE ARMARIOS 


Como norma general la gente suele ser ordenada por naturaleza y 
por ello necesita una oran diversidad de muebles para tener sus co¬ 
sas fuera de la vista. Incluso las colecciones de libros, de discos o de 
cintas magnetofónicas que se colocan en simples estantes han de es¬ 
tar ordenados de manera sistemática pora poder coger uno en con¬ 
creto sin necesidad de realizar una búsqueda prolongada. Por lo 
general, cuando hablamos de los diferentes muebles que se utilizan 
para guardar cosas, solemos referirnos a ellos utilizando nombres es¬ 
pecíficos como ropero, cómoda, librería o aparador que indican su 
función e incluso su localización en la casa. Hoy en día son muchos 


los diseñadores que ven estas clasificaciones como restrictivas y que 
prefieren utilizar estanterías, calones y armarlos con combinaciones 
inusuales, siempre con tal de conseguir una utilización del espacio 
más conveniente v específica, va sea en la cocina, el dormitorio, en el 
despacho o en cualquier otro sitio. En las siguientes páginas se des¬ 
criben e rustran diferentes sistemas para la construcción de estantes, 
calones y armarlos, de manera que usted pueda utilizarlos. Individual 
o combinadamente, para diseñar aquel sistema para guardar sus co¬ 
sas que mejor satisfaga sus propias necesidades. _ 


DISEÑO DE ARMARIOS ACCESIBLES 

Planifique sus sistemas de almacenamiento utilizando las dimensiones re¬ 
comendadas que hacen que una persona de constitución normal pueda 
alcanzar la balda superior, o llegar hasta el fondo de un armario o de un 


cajón sin necesidad de esforzarse. 

Altura máxima de los 
estantes 

Entre 1,8y 2 m. 

1 Un adulto puede alcanzar una bal¬ 
da que esté situada a esta distan¬ 
cia del suelo. 

Estante a la altura de los 
ojos 

Entre 1,5 y 1,7 m. 

Coloque un estante a esta altura 
para guardar libros, archivos, cintas 
magnetofónicas o cualquier otro 
objeto que desee ver con facilidad. 

Alcance máximo por encima 
de una encimera 

1,05 m. 

Un adulto puede alcanzar una bal¬ 
da que se encuentre situada a esta 
altura inclinándose por encima de 
una enclmera de cocina normal 

Alcance óptimo por encima 
de la encimera 

900 mm. 

Guarde los objetos de uso fre¬ 
cuente a esta altura, 

'Altura mínima por encima 
de la encimera 

.450 mm. 

Los estantes y armarios situados 
por debajo de este nivel le impedi¬ 
rán ver con claridad el fondo de la 
encimera y dificultarán el uso de 
batidoras y de otros utensilios. 

Altura normal de ia 
encimera 

900 mm. 

Una persona adulta podrá trabajar 
con comodidad estando de pie si 
la encimera o el mostrador está si¬ 
tuado a esta altura. 

Profundidad de la encimera 

600 mm. 

' La mayoría de los electrodomésti¬ 
cos ¡lavadoras, lavavajilias. etc.) es¬ 
tán diseñados para colocarlos bajo 
una encimara de esta profundidad. 


Profundidad de los armarios 
de pared 

300 mm. 

Esta es la profundidad ideal para 
los armarios de pared que van co¬ 
locados sobre la encimera. 

Agacharse ante un armario 

¡I m 

Deje siempre este espado delante 
de un armario bajo. 

Zona de tránsito segura 

900 mm. 

En las cocinas, y en los talleres, en 
los que hay mucha gente siempre 
se producen accidentes. Deje 
siempre esta anchura como pasillo 
de tránsito de seguridad y añada 
450 mm. para que quede sitio pa¬ 
ra una persona de pie colocada 
junto a la encimera. 

i Acceso a los cajones 

! 1,25 m. 

Es necesario este espacio para que 
una persona pueda arrodillarse 
delante de un cajón abierto. 

Espacio para colgar 

1,25 m. 

Este es el espacio que debe que¬ 
dar por debajo de la barra para 
que quepan los vestidos y los abri¬ 
gos largos. 

850 mm. 

Las chaquetas y las faldas se pue- 
den colgar en este espacio. 

600 mm. 

En un armarlo de esta profundi¬ 
dad se puede guardar ropa colga¬ 
da en un barra. 

Dimensiones de un cajón 

De 425 a 500 mm 
Haga los cajones o los entrepaños 
con esta profundidad de manera 
que puedan caber, dobladas, fal¬ 
das, jerseys y toallas. 




61 

























































ARMARIOS 



¡Éil 


l’.i. 'i r.rvr.. i':r a ,irm,irlos exentos se piiere" 
to twdiciorí.es coro modernas que. con algunas ligeras '"edificacio¬ 
nes. ser las q je se utilizan también para el diseño y la feer cac.ór de los 
armares Oí rocina. 


Construcción de Pudras 66-67 


Ensambles por 
raeos planos 


'orre de molduras 142-144 


LATERhUES 


'orre de ingieres 
1 biseles 


226-234 


Ensambles a cola 
de milano 


piró permffrf Trdbtfo 
del techo y de. los fofa rotes 
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ORDEN DE 
CONSTRUCCION 
Armario tradicioi 
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TACOS VS&UOS 
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WfíRiúfi 


Vfí tfHMO 


ORDEN DE 
CONSTRUCCION 
Armario moderno 


• Coloque la traviesa del 
peto en eí panei inferior 

• Fije los dos paneles late¬ 
rales al pane! inferior 

• Coloque el pane! central 
(partidor) y a -continua¬ 
ción el techo del arma 
:io. Deje secar la co/a. 

• Coloque la trasera 

• Cuelgue las patrias 


lódúS del páríidoí 
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PUERTAS RECTAS 

Este tipo de puerta es sencillo de hacer y 
de apariencia clara. Por lo genera' se hace 
chapeando un tablero manufacturado y 
añadiéndole un cubrecantos. 
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9( 3 CMlh i 5 £ánlu 3 dfíb del cüWeCódh. „ 
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PUERTAS CORREDERAS 

Si una puerta pesa demasiado co¬ 
mo para ir sostenida en una bisa¬ 
gra, o si el espacio para abrirla es 
muy reducido, es mejor hacerla co¬ 
rredera. Son varios los métodos 
que se utilizan para ello, desde ra¬ 
nuras en ¡a madera, para las puer¬ 
tas de cristal o de contrachapado, 
hasta mecanismos deslizantes espe¬ 
cíficos para las pesadas puertas de 
armarios. Aquí tan solo se muestra 
una pequeña selección. 
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TRAMPONES > 

Las hojas que se abaten formando una su- / 

pehicie horizontal de trabajo se utilizan en / / 

escrifonos y muebles bar. Van sostenidas >0 

mediarue tirantas o guias de framnones. 
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PUERTAS PLEGABLES 

Las puertas plegables se instalan con un 
sistema especial de rodillos. Son útiles 
cuando no se dispone de mucho espa¬ 
cio, y permiten acceder a todo el espa¬ 
cio del armario, a diferencia de las 
puertas correderas que dejan cerrado, 
al menos la mitad del armario. 
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El tambor es una alternativa atractiva 


aunque complicada, para una puerta 


Se hace a base de pequeñas tiras de 


madera solapadas que van encoladas a 


una tela, Con este sistema se consigue 


una adaptación perfecta a las lineas de 


un escritorio que tenga el techo curvo. 
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COMODAS 



La construcción de una cómoda, y muy especialmente si es de madera 
maciza, es una tarea mucho más complicada que la construcción de un 
aparador que tenga las mismas medidas y siga el mismo sistema de cons¬ 
trucción. También se requiere una precisión mucho mayor para que los 
cajones encajen bien y funcionen siempre con suavidad. 
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CONSTRUCCION EN MADERA 
MACIZA 

Una cómoda de madera maciza se cons¬ 
truye igual que un aparador de madera 
maciza, aunque ha de incluir cajones, tra¬ 
viesas. guías de corredera de tal manera 
que no obstaculizan el trabajo normal de 
la madera. Los cajones apoyados sobre 
correderas discurren por unos listones fija¬ 
dos a los paneles laterales. 
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ORDEN DE 

CONSTRUCCION 

Cómoda 

de madera maciza 
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• Una los dos paneles late¬ 
rales con las traviesas de 
cajones grandes. A con¬ 
tinuación ensamble a co¬ 
la de milano el fondo. 

• Fije el pilote anterior a la 
traviesa del cajón. Des¬ 
pués de unir las dos tra¬ 
viesas superiores con el 
travesaño una- los en¬ 
sambles a cola de milano 
con los paneles laterales 
y una la traviesa anterior 
con el extremo a espiga 
del pilote delantero. Veri¬ 
fique que las uniones es¬ 
tán en ángulo recto y 
deje secar la cola. 

• Coloque las correderas 
de los cajones, incluyen¬ 
do la corredera central 
y la guía, que encaja en 
el pilote trasero 

• Coloque los listones de fi¬ 
jación del techo y a con¬ 
tinuación coloque éste. 

• Coloque los protectores 
antipolvo por la parte 
de atrás. 

• Coloque el fondo 

• Monte el peto. Coloque 
los tacos ele fijación por 
la parte inferior de la có¬ 
moda y coloque ésta so¬ 
bre el peto. 

• Construya y coloque los 
cajones (Ver página si¬ 
guiente! 

• Coloque los topes de 
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CAJONES 

Los cajones están diseñados para entrar y salir de un mueble al objeto 
de mejorar el acceso al interior de éste. El frente del cajón protege el 
contenido del mismo tapando su abertura. Con frecuencia se utilizan ca¬ 
jones, o bandejas, muy estrechos y separados en el interior de un arma¬ 
rio, especialmente en los armarios roperos y en los armarios 
empotrados. La construcción de bandejas es sencilla puesto que por lo 
general tan solo comprenden una caja con ensambles a cola de pesca¬ 
do y un fondo de contrachapado. 


CAJON TRADICIONAL 
APOYADO SOBRE CORREDERAS 

l/n cajón de este tipo tiene los costados 
de madera dura con ensambles de lazos 
vistos en la arte anterior y de cola de mila¬ 
no calada en la posterior. El fondo se apo¬ 
ya en una ranura practicada en el frente y 
en unos listones moldurados en ambos 
costados. ¿sfefo 



Cajones apoyados sobre 
correderas 

Los bordes inferiores de los 
costados se apoyan en unos 
listones de madera dura que 
están colocados en los pane¬ 
les laterales del mueble. Estos 
listones hacen también de 
guía de las correderas, lo 
que evita que el cajón vuel¬ 
que al abrir. 
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Cajones suspendidos en 
correderas 

En los costados del cajón hay 
un cajeado ciego en el que 
se introduce un listón de ma¬ 
dera dura que va atornillado 
y encolado en las paredes in¬ 
teriores del mueble. Se consi¬ 
gue una sujeción mayor si el 
listón va a su vez en una es¬ 
copleadla. 


WuSPENbihQ ¿e>RREC££A¿> 


Cajones con guías 
metálicas 

Se pueden adquirir guías me¬ 
tálicas para cajones que se 
atornillan en los costados de 
los cajones muy pesados. El 
frente del cajón debe sobre¬ 
salir ligeramente de los costa¬ 
dos para cubrir el espacio de 
estas guías. 


áVIAS H£TAL¡CAJ 



Cajones rasantes 

Los cajones de este tipo que¬ 
dan rectos con relación a la 
cara del mueble. Tienen que 
encajar muy bien. 


&A$am7'ó~ 






Cajones sobresalientes 

Por lo general suelen llevar 
un frente falso, lo que hace 
que la colocación sea mucho 
más sencilla. 


Frente falso 

Va atornillado al cajón. 


'Rente falso 
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REFUERZO DEL FONDO 
DE UN CAJON ANCHO 

Para separar y reforzar dos 
secciones de un cajón ancho 
se utiliza un travesado de ma¬ 
dera dura. 
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COLOCACION DEL 
CAJON 


Cepille en primer lugar el 
frente del cajón para que 
éste entre con suavidad. 
Haga los demás elemen¬ 
tos para que casen con el 
frente, móntelos a conti¬ 
nuación. Si ef cajón roza, 
busque unos puntos bri¬ 
llantes el los costeros que 
le indicarán las zonas de 
fricción. Cepíllelos ligera¬ 
mente y lubrique todas 
estas superficies frotándo¬ 
las con una vela. 




CAJONES CON ENSAMBLE 
DE SOLAPE 

Para hacer muebles baratos y de 
buena calidad los ensambles pue¬ 
den ser a solape en el frente y con 
un cajeado en la trasera. La fortale¬ 
za de los ensambles depende de la 
cola, aunque se pueden reforzar 
con unas puntas. 
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VER TAMBIEN 

Diseño de armarios 61 

Construcción de puertas 66-67 
Ensambles 

a ingiere 169,216 217 
Cajas y espigas 229 

Bisagras 306-307 

Fijaciones 

desmontables 308-309 


ARMARIOS EMPOTRADOS 

Los armarios empotrados, que ocupan toda una pared, son relativa¬ 
mente baratos de construir. Otro sistema posible es construir el armario 
por módulos que se fijan uno al lado del otro. Asegúrese siempre de 
que puede trasladar el mueble desde el taller hasta la habitación por to¬ 
das las puertas y escaleras. Si fuera necesario monte los diferentes ele¬ 
mentos en la propia habitación, o hágalo en piezas menores que 
puedan unirse con pernos o tornillos Si piensa pintarlo, puede disimu¬ 
lar los clavos y tornilíos con masilla de relleno. . 
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ARMARIO DE ALCOBA 

Aproveche lodo el espacio posible con 
puertas colocadas en los montantes con 
bisagras. Para no estropear las molduras 
deténgase poco antes de llegar al techo. 
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ORDEN DE 

CONSTRUCCION 

Armario modular 

• Monte los diversos mó¬ 
dulos en el taller, y a 
continuación únalos 
con unos pernos a unos 
paneles divisores en la 
propia habitación. Co¬ 
mience a trabajar desde 
un extremo. Si no tiene 
sitio suficiente atornille 
el último panel a su mó¬ 
dulo correspondiente 
desde el interior. Fije to¬ 
do el armario a la pared 
con unos tornillos por la 
parte superior de cada 
módulo. 

• Fije con unas puntas el 
peto a los bordes delan¬ 
teros de cada panel. 

• Coloque unos techos de 
contrachapado en unos 
rebajos practicados en 
los diferentes módulos. 

• Coloque las puertas en 
los paneles verticales 
mediante bisagras. 

• Haga y coloque las bal¬ 
das y los derrrés comple¬ 
mentos interiores. 


ARMARIO MODULAR 

Se unen - ■ ¿.versos módulos utorni- i 
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ORDEN DE 

CONSTRUCCION 

Armario de alcoba 

• Monte el suelo del arma¬ 
rio en su sitio, después 
de haberlo encolado a 
las traviesas dei peto. 

• Atornille las traviesas y 
los montantes a la pa¬ 
red a ambos lados del 
armario. 

• Atornille e! techo direc¬ 
tamente a las traviesas o 
atornille un listón en ca¬ 
da traviesa y seguida¬ 
mente los listones af 
techo. 

• Coloque el listón supe¬ 
rior en la pared y atorní¬ 
llelo a los montantes. 
Compruebe que están 
rectos utilizando un ni¬ 
vel de burbuja. 

• Fije la moldura del bor¬ 
de superior con roía y 
unas puntas 

• Monte las puertas y fíje¬ 
las con bisagras a las 
molduras laterales. 

• Coloque con unas pun¬ 
tas unos listones en ,'a 
parte inferior del techo 
para que hagan de to¬ 
pe de las puertas 
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FRENTES DE ARMARIO 

Monte el bastidor in situ y atorníllelo 
a la pared por ambos extremos. Colo¬ 
que seguidamente un filete decorati¬ 
vo por la parte superior. En las 
grandes aberturas del armario instale 
puertas correderas. 


1 


1 

1 


•F!L£T-£ 

Fe Tráte ^ 
(htm de c&ntedchá'^ 

r i i ni ncxdO SÍ 

TcdslPFrv' 

PEO MSTfpóK 
te (viíáiMbiíS 
di ¿tj esqtfnds M 
h¿sHdt>r se há&H 
á ufó dE¿<fódo 



+PALDA 

*F/¿ere 

?met 

DiufeoR 


¡JERTAS 

¿ORRtU^ 


t PAtVEL 
piv/eoR 
ATMVtÜAbO j 

4/4 / 

PARE-p 


-* ?oeRms 
¿¿¿puedas meeAurds 
ck.jrmpv¡o Plántelas¿m 
irotefUosy uitásjpjds £uw 
Cocteljrdáv) ¿de. dAM ¿trfosj 


Lt éz 3AST/&R 
10 aíbrnWado 
¿ fSTíP 

psr ¡ambos 
memos- " 


P MJFTim 
JFbnüte eijdhti 
divisor a b ürdüissa 
Pdf&iDr ütjlfidndo 
uk.peave.do cdrTdtm 
__ yyiéuLáre 

♦ r/tuSííSK 

, , INFfRtOg 

tCMU^OA 

MZTAUt-O ^ TU[) J m /mRlOP 

Ti ensamble de te Pduiesa 
¡f/ySr es 3 ejjpJ^s jareadas 


£¿ Teto 
l/Sa endolado a 
[¿trauí&a Inferior 


ORDEN DE 
CONSTRUCCION 
Frente de armario 


• Monte y encole el basti¬ 
dor in situ. Colóquelo en 
su posición y a continua¬ 
ción atorníllele a la pared 
por ambos extremos. 

• Atornille un filete en la 
parte superior del basti¬ 
dor. 

• Coloque los paneles di¬ 
visores en su sitio y a 
continuación atorníllelos 
a la pared y al bastidor. 

• Atornille el soporte de la 
balda y de la barra de 
colgar a la pared y a los 
paneles divisores. 

• Coloque la balda en su 
sitio. 

• Construya y coloque las 
puertas correderas 


UTILIZACION DE FILETES 

Por lo general, en lugar de pretender 
conseguir un ajuste perfecto con una 
pared irregular, suele ser más útil usar 
un filete para disimular la separación 
existente entre en los extremos entre el 
frente de armario y la pared. 
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PLANIFICACION 


Un carpintero excepcionalmente dotado quizá sea capaz de hacer re¬ 
alidad una idea directamente en su taller, pero la mayor parte de las 


personas necesitan planificar su diseño con todo detaiie sobre el pa¬ 
pel y quizá experimentar con él en tres dimensiones. _ 



VER TAMBIEN 


Alzado 

TI 


Perfil 


Planta 


Sección 


Bosquejos 

Para concebir la forma y la cons¬ 
trucción general de un nuevo tra¬ 
bajo los diseñadores, por lo 
general, plasman en papel sus pri¬ 
meras ideas en forma de bosque¬ 
jos. Se trata de notas visuales 
(como las de las páginas anterio¬ 
res] que se utilizan para explorar 
las diferentes posibilidades hasta 
llegar a una solución que parezca 
satisfacer todos los requisitos. Por 
desgracia, resulta muy fácil enga¬ 
ñarse con un bosquejo, ya sea in¬ 
fravalorando las dimensiones 
totales de la pieza o aumentando 
la sección de una de sus partes. 
Así los diseñadores prudentes ha¬ 
cen unos croquis a escala para ve¬ 
rificar las proporciones y los 
detalles de construcción. 

Croquis a escala 

Los diseñadores profesionales em¬ 
plean croquis a escala para trasla¬ 
dar su Información a los talleres o 
a las fábricas en las que se ha de 
fabricar un objeto. Es útil utilizar 
este mismo sistema para elaborar 
sus propias ideas. La escala que 
adopta ei diseñador es, por con¬ 
vención, 1:5 (10 mm. del croquis 
representan 50 mm. de la reali¬ 
dad) cuando se utiliza el sistema 
métrico, y cuando se utilizan el sis¬ 
tema inglés suele ser 1:4 [I cuarto 
de pulgada en el croquis represen¬ 
ta 2 pulgadas en la realidad). 

Usted puede utilizar cualquiera 
de los dos sistemas, pero no inten¬ 
te combinarlos. Cuando se está di¬ 
señando un mueble empotrado 

1 

5 


Equipa de dibujo 

1 Tablero de dibujo 

2 Compás 

3 Escuadra 

4 Escuadra en T 

5 Plantilla de curvas 

6 Transportador 
de ángulos 

7 Plantilla de circuios 
S Escalímetro 


normalmente se utilizan escalas 
más reducidas, normalmente 1:20 
en el sistema métrico decimal. Las 
sillas y otros objetos relativamente 
pequeños normalmente se dibu¬ 
jan a tamaño real. 

Las vistas concretas de un deter¬ 
minado objeto se realizan por se¬ 
parado En estas se representa el 
alzado, el perfil y Ja planta; ade¬ 
más diferentes secciones del obje¬ 
to nos muestran su estructura 
interna. Aquellas partes del objeto 
que son extraordinariamente com¬ 
plejas se suelen representar a ta¬ 
maño real, para hacer más clara 
su construcción. 

El equipo de un delineante pro¬ 
fesional es un equipo caro, pero 
no se pueden hacer croquis preci¬ 
sos sin un tablero de dibujo (pue¬ 
de servir cualquier tablero de 
superficie lisa), una escuadra en T 
para trazar líneas horizontales y 
una escuadra de gran tamaño pa¬ 
ra las líneas verticales. Además ne¬ 
cesitará también un escalímetro en 
el que se incluyan las escalas de 
mayor uso, así como un transpor¬ 
tador de ángulos para medir án¬ 
gulos. 

Aunque no indispensable, es in¬ 
teresante comprar algunas planti¬ 
llas de curvas para trazar líneas 
curvas, así como una plantilla de 
círculos para las circunferencias de 
radio pequeño, y un compás para 
las de radio mayor. Haga los cro¬ 
quis a escala sobre papel millme- 
trado 


¡utilizando un lápiz afilado y prefe¬ 
riblemente duro), para que pueda 
¡r superponiendo los progresivos 
croquis conforme vaya avanzando 
en el diseño. 

Modelos a escala 

Una vez que tenga hecho el cro¬ 
quis a escala, utilícelo para cons¬ 
truir un modelo en madera de 
balsa y cartón, para poder ver el 
aspecto que presente en tres di¬ 
mensiones. Algunos diseñadores 
gustan de hacer un modelo en to¬ 
do detalle utilizando los materiales 
finales del objeto, pero esto rara 
vez suele ser necesario, salvo que 
lo que quiera sea impresionar a su 
cliente 

Maquetas 

Le puede resultar de gran utilidad 
hacer una maqueta a tamaño real 
con materiales baratos o con so¬ 
brantes de su taller. Es el único sis¬ 
tema, por ejemplo, de cerciorarse 
de que una silla es todo lo cómo¬ 
da o correcta desde el punto de 
vista estructural que usted cree 
El sistema ideal para comprobar 
las proporciones de un objeto 
grande consiste en hacer una ma¬ 
queta visual a base de tableros de 
fibras o de cartón ondulado, y 
muy especialmente si puede mon¬ 
tarlo en su ubicación de destino 
para ver cómo casa con su futuro 
entorno. 


Nota de madera 

Antes de encargar los materiales a 
un proveedor de maderas haga lo 
que se denomina una "Nota de 
Madera" en la que se especifique 
el largo, la anchura y el grosor de 
cada uno de los componentes de 
su trabajo. En esta lista debe tam¬ 
bién hacer constar de qué material 
ha de ser cada uno de los compo¬ 
nentes, así como la cantidad que 
precisa. Asegúrese de que el pro¬ 
veedor es consciente de que las 
dimensiones de la lista se refieren 
a dimensiones finales, de manera 
que sepa cuánto ha de dejar de 
más para deshechos. 


COMPROBACION DE 
UNA HABITACION 


Mida la habitación cuidadosamen¬ 
te y anote todos los detalles impor¬ 
tantes antes de comenzar el 
diseño de muebles empotrados. 

• Utilice un flexómetro grande para 
medir las dimensiones principales 
de la habitación, incluyendo las 
diagonales, para asegurarse de 
que la planta de la misma es rec¬ 
ta. No dé por supuesto que las 
paredes son perpendiculares, to¬ 
me medidas a diferente altura allí 
donde un ajuste correcto pueda 
resultar crucial. 

• Mida la altura y el tamaño de los 
detalles arquitectónicos como 
por ejemplo las molduras del te¬ 
cho, los zócalos o rodapiés, etc. 

• Mida las ventanas y la: puertas y 
anote o haga un croquis de ha¬ 
da dónde abren. 

• Anote la ubicación de chimene¬ 
as y radiadores. 

• Anote la posición de los enchu¬ 
fes, de los interruptores y de los 
puntos de luz que quiza hayan 
de ser reubicados para acomo¬ 
darse a su diseño. 






responde frente a una 1 ,hoja, o cómo determinadas maderas rea 
indulgente en tanto gue otras muestran con mayor facilidad el 
error del carpintero o del ebanista. Por estas rabones, aparte efe 
placer de utilizarlas, sin ningún tipo de duda podremos encontrar siempre, in¬ 
cluso en el más sofisticado de los tafees, un^prpo completo de estas herra¬ 
mientas manuales .... 
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• Conservación 
de las reglas 

Trate las reglas, así como las 
demás herramientas para 
medir y marcar con cuida¬ 
do. ya que en caso contra¬ 
rio pueden perder su 
precisión. No haga nunca 
corles sobre una regla de 
plástico o de madera, sólo 
sobre las metálicas. Las re¬ 
glas metálicas se oxidan en 
ambientes húmedos, cuan¬ 
do vaya a almacenarlas por 
mucho tiempo úntelas con 
aceite. Si dobla o retuerce 
los flexómetros. estos no se 
mantendrán rectos cuando 
los use. 



Siempre que sea posible, resulta un buen sistema marcar unos ele¬ 


mentos a partir de o.tros. Un buen ejemplo seria e! modo en que la 


mitad de un ensamble a cola de milano se marca sobre la pieza a 


HERRAMIENTAS DE MEDIR Y MARCAR 


Metro de carpintero 

&' metro de carpintero tradicional 
está hecho en madera de boj y 
cuenta con bisagras de latón y pla¬ 
cas de protección en los extremos. 
Un metro bien construido ha de 
mantenerse recto una vez desple¬ 
gado hasta que intencionadamen¬ 
te se vuelvan a cerrar las bisagras. 
El modelo más corriente es el de 
l metro de longitud que se pliega 
en cuatro trozos. Cualquiera que 
sea el sistema de medición que us¬ 
ted prefiera, resulta aconsejable 
comprarse un metro que tengá 
por una cara medidas en el siste¬ 
ma decimal y por la otra en pies y 
pulgadas. 


s artir.de & otra mitad. Este no es solamente el sistema de mayor pre¬ 
cisión,, sino qge.sirve también .para, evitar ja posibilidad de errores en 
la lectura de metros o de reglas. _ 








Regla milimetrada de acero 

Esta regla milimetrada es básica¬ 
mente una herramienta de ios 
obreros del metal pero nc obstan¬ 
te debe usted contar con una re¬ 
gla de este tipo, de 300 mm. para 
poder realizar mediciones muy 
precisas. También le puede servir 
como regla pequeña para otros 
fines. 

Regla de acero 

Se trata de una pieza de acero, sin 
ningún tipo de marca y biselada 
por une de los lados Esta herra¬ 
mienta se utiliza para verifica' la 
horizontalidad de una superficie, y 
también como guia para colar 
neas rectas con el cuchillo de mar¬ 
car Al ser gruesa y relativamente 
pesada esta regia resulta de espe¬ 
cial utilidad para sostener las cha¬ 
pas a! recortarlas Estas regias se 
encuentran en medidas que van 
desde los 500 mm. a los 2 m 


Flexómetro 

El flexómetro de acero, de aproxi¬ 
madamente 5 metros de longitud, 
es una herramienta esencial en to¬ 
do taller. Elija uno calibrado con el 
sistema métrico decimal y con el 
sistema Inglés en cada uno de los 
bordes de la cinta, para poder así 
hacer rápidamente la conversión 
entre ambos sistemas. 

El gancho metálico que va colo¬ 
cado al inicio de la cinta se halla 
deliberadamente flojo para poder 
realizar mediciones Internas y ex¬ 
ternas. Si deja que la cinta se enro¬ 
lle de golpe puede aflojar aún más 
este gancho. Compre un flexóme¬ 
tro que vaya provisto de sistema 
de freno para evitar que la cinta se 
recoja accidentalmente. 
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Escuadra de tacón 

lil escuadra ie tacón 1 está forma 1 
da por una hoja de bordes párate¬ 
los que va unida, en ángulo recto, 
a un talón de madera, de hierro 
colado o de plástico. Esta herra¬ 
mienta se- utiliza para verificar la 
precisión de los ángulos rectos 
{ángulos de 90 grados;, o para 
marcar lineas perpendiculares con 
respecto a un borde dado. Si la 
parte Interior del talón esté corta¬ 
da a 45 grados se puede utilizar 
también para marcar ensambles a 
mglete las escuadras que tienen 
el talen de plástico o ce hiere co¬ 
lado no perderán su precisión con 
el tiempo ya que estos materiales 
son inertes: en cambio los talones 
de madera pueden reaccionar an¬ 
te la humedad, haciendo que se 
aflojen sus remacres si la herra¬ 
mienta se cae. Sin embargo, ésta 
escuadra de facón, con el talón de 
madera de palisandro y las canto¬ 
neras del mismo de latón, sigue 
siendo la preferida de los carpinte¬ 
ros debido a la beneza misma de 
la herramienta, La escuadra de ta¬ 
cón más útil suele ser la de hoja 
larga, ae 300 mm. 

Escuadra de ingtetes 

La hoja de una escuadra de ingle- 
tes sale del talón con una inclina¬ 
ción de 45 grados. Se utiliza para 
marcar ensambles a ingiere, asi co¬ 
mo para verificar la precisión de 
'os dos elementos del ensamble. 


Falsa escuadra 

La falsa escuadra funciona igual 
que la escuadra de ingletes, salvo 
que la hoja puede ajustarse con 
cualquier tipo de ángulo y fijarse 
en él gracias a una palanca o a un 
tornillo ranurado. 


Marcador de colas de milano 

Utilice una plantilla éspeclal para 
marcar los ensamblfes a cola de mi¬ 
lano, Una de las hojas sirve para 
marcar sobre maderas blandas 
con una inclinación de 1-6, La otra 
tiene una relación de 1-8 para co¬ 
las en maderas duras. 


Cuchillo de marcar 

Utilice un lápiz para hacer las pri¬ 
meras marcas -de los ensambles, 
pero use siempre un cuchilló de 
marcar para cortar las fibras de la 
madera, para tener así un borde 
nítido para cuando vaya a aserrar. 
La hoja está biselada por un solo 
filo. Utilice este cuchillo por el lado 
del sobrante, haciendo deslizar la 
cara lisa del cuchillo contra una es¬ 
cuadra de tacón. 


USO DE LAS HERRAMIENTAS PARA MEDIR Y MARCAR 

Todos los carpinteros necesitan diversas herramientas para realizar las pri¬ 
meras operaciones de medición y marcado de la madera. Utilice y guar¬ 
de estas herramientas con cuidado ya que de no hacerlo asi éstas 
podrían perder precisión. 

División de un tablero en partes iguales 

Usando una regla divida el tablero en partes ¡guales. Para dividirlo en cin¬ 
co parte, por ejemplo, coloque el extremo de la regla en uno de los bor¬ 
des del tablero, haciendo coincidir la quinta división en el otro borde, 
seguidamente haga con un lápiz una marca en cada una de las divisio¬ 
nes, de uno a cuatro. 

Comprobación del alabeo ^ 

Un alabeo exagerado resulta evi- 
dente, pero compruebe si existe lo 

que se llama un "alabeo sutil". Pa- — . 
ra ello coloque transversalmente . 

una regla de acero en cada extre- 

mo del tablero, SI las reglas que- \j 

dan paralelas entre eso es señal 

de que el tablero está horizontal. Comprobación del alabeo 

Comprobación de la t -- 

horizontalidad 

Coloque lá regla sobre la superfi- / ..— Tra» --,,. 

cíe que quiera verificar. SI la luz / I 

atraviesa por la parte inferior de la / 

regla, o ésta se mueve al dar llge- / 

ros golpecitos esto nos está indi- / 

cando que la superficie no es / 

horizontal. Para verificar una su- ~ 

perficie mayor vaya girando la re- comprobación de la horizontalidad en 

gla en diferentes ángulos 

Mediciones internas y 

externas ( \w|a 

Para realizar mediciones externas, 
coloque el gancho del flexómetro 
en uno de los bordes de la pieza 
y lea la lectura que arroja la cinta 
en el borde contrario |lj. Para re- 
alizar mediciones internas lea la 
lectura que arroja la cinta a su sa- 
llda de la caja y a continuación 
añada el tamaño de la caja para 
obtener la medida exacta (21. 



División de ' 

un tablero en partes iguales 





Comprobación de la horizontalidad en un tablero ancho 



Medidas externas 


Medidas internas 


Comprobación de una escuadra de tacón 

Para verificar la exactitud de una escuadra de tacón utilícela primero pa¬ 
ra trazar una línea en ángulo recto. Seguidamente gire la escuadra y ali¬ 
néela con la línea que acaba de trazar. El borde de la hoja y la línea 
deben coincidir perfectamente. 


Uso de la escuadra de tacón 

Utilice la escuadra de tacón para 
comprobar que los dos elementos 
de un ensamble se encuentran a 
90 grados (Ij. Para señalar un án¬ 
gulo recto coloque el talón firme¬ 
mente contra la pieza y pase el 
cuchillo de marcar o un lápiz por 
el borde de la hoja (2). Si se trata 
de un ensamble a inglete coloque 
la parte biselada del talón contra 
la pieza para trazar de este modo 
una línea a 45 grados (3). 

Comprobación de un inglete 

Coloque una escuadra de ingletes 
sobre la esquina exterior de uno 
de los elementos del ensamble a 
inglete. La hoja debe tocar en to¬ 
da su extensión toda la anchura 
del ensamble. 



Comprobación de una junta 



Comprobación de un inglete 
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•Almacenamiento de 
los gramiles de madera 

El cabezal de madera de 
un gramil va lan ajustado 
al brazo que puede ilegar $ 
atorarse en ei caso de que 
la madera se hinche. Si en 
su taller hay humedad, 
conserve estas herramien 
tas en bolsas de plástico. 



UTILES DE MARCAR Y CORTAR 


Gramil de marcar 

Marque una línea paralela a un 
borde cepillado utilizando para 
ello un gramil de marcar En uno 
de los extremos de un brazo de 
madera dura va colocada una 
punta afilada de acero. Una guía 
o cabezal discurre por el brazo, y 
se fija en la distancia deseada gra¬ 
das a un tornillo de mariposa. En 
la cara de trabajo hay colocadas 
unas láminas de latón que evitan 
el desgaste. Los brazos más habi¬ 
tuales suelen tener 200 mm. de 
largo, pero para el marcado de ta¬ 
bleros anchos se pueden encon¬ 
trar de 300 mm. 


BRAZO 


Gramil de cortar 

Los gramiles de cortar son Iguales 
en todo a los de marcar, salvo que 
en lugar de una punta de acero 
llevan una pequeña hoja que va fi¬ 
jada en su sitio mediante una cu¬ 
ña de latón. Están diseñados para 
marcar madera a contrahllo ya 
que la punta de gramil normal lo 
que haría sería desgarrar la super¬ 
ficie de la madera. Normalmente 
este gramil se presenta con una 
hoja redondeada pero esta se 
puede sustituir por una hoja pun- 
tlaguada, como la de algunos cu¬ 
chillos, para cortar chapas. 


Toimtó o; maripos 

.-ARAFI AJUSTE 


Gramil de doble punta 

Los gramiles de doble punta sirve 
para marcar ambos lados de una 
escopleadura o de una espiga de 
manera simultánea. Una de estas 
puntas está fija, en tanto que la 
otra va dispuesta sobre una placa 
metálica deslizante que se ajusta 
con precisión gracias a un tornillo 
de mariposa situado en el extremo 
del brazo La mayor parte de los 
gramiles de doble punta son poli¬ 
valentes ya que suelen tener una 
punta fija por el otro lado del bra¬ 
zo para utilizarlos como gramiles 
de marcar normales. 


Gramiles para bordes curvos 

Resulta difícil trazar una paralela a 
un borde curvo con el cabezal rec¬ 
to de un gramil de marcar normal. 
La guía especial de latón que lle¬ 
van los gramiles para bordes cur- 
vos va apoyada sobre dos puntos, 
evitando así que la herramienta 
tiemble conforme avanza por el 
borde de la pieza. También se 
puede emplear para piezas con 
borde recto. 


Gramiles de marcar japoneses 

Los gramiles de marcar japoneses 
tienen una apariencia semejante a 
los de Occidente, salvo que el ca¬ 
bezal queda sujeto mediante una 
cuña de madera. En lugar de pun¬ 
tas llevan una pequeña hoja. 

El gramil de doble punta tiene dos 
brazos con una hoja en cada uno 
de ellos. Los brazos se ajustan para 
que cada hoja quede alineada con 
los lados de la escopleadura. 
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OTROS GRAMILES 


[ USO DE LOS GRAMILES DE MARCAR Y DE CORTAR 


Gramil de perfiles 

Los gramiles de perfiles tienen una 
fila de puntas metálicas o de hojas 
de plástico que. cuando se oprime 
el gramil contra una moldura, re¬ 
troceden para reproducir de ma¬ 
nera exacta la forma de ésta. Un 
resorte central fija las puntas por 
fricción. 


Plomada trazadora 

No resulta posible trazar una linea 
recta en un tablero que tenga el 
borde Irregular pero en cambio si 
se puede utilizar una cuerda para 
trazar una línea de corte. En esta 
herramienta la cuerda se encuen¬ 
tra en una caja que contiene tiza 
de color. Al desenrollar la cuerda 
esta sale recubierta de esa tiza. 
Ayudado por otra persona tense la 
cuerda a lo largo de la linea de 
corte y seguidamente levántela co¬ 
mo si se tratara de la cuerda de un 
arco y déjela caer sobre la madera 
para dejar de este modo una linea 
de tiza en la superficie. 



Gramil de perfiles 



Los gramiles de marcar y cortar se utilizan para dejar una línea clara y fina 
sobre la pieza. Si hace una línea más profunda se puede desgastar la ma¬ 
dera, lo que reduciría la precisión de la operación. 


Ajuste del gramil de marcar 

Ajuste el talón con una regla ¡ J| y 
fíjelo en la posición correcta con el 
tornillo de mariposa. Compruebe 
esta medición y haga los ajustes 
necesarios dando unos ligeros gol- 
pecitos con la base del brazo so¬ 
bre el banco para aumentar así la 
distancia existente entre el cabezal 
y la clavija (2). Para reducir esta 
distancia repita esta operación pe¬ 
ro sobre la punta del brazo (3). 




3 Reduzca la distancia con golpecitos 

Ajuste de un gramil de 
doble punta 

Coloque las puntas de manera 
que coincidan con los bordes de! 
escoplo y a continuación coloque 
el cabezal de manera que se ajus¬ 
te al grosor de la traviesa. 



Trazado con el gramil 

Oprima el cabezal del gramil con¬ 
tra el borde de la pieza y a conti¬ 
nuación desplace la herramienta 
hacia delante, haciendo que la 
punta vaya simplemente marcan¬ 
do la madera. 

Determinación de una línea 
central 

A la hora de marcar determinados 
ensambles resulta fundamental po¬ 
der determinar el centro exacto de 
una traviesa. La regla no es aquí 
un sistema preciso. Para ello ajuste 
el gramil de marcar lo más posible 
a la mitad del grosor de la pieza. 
Compruebe esta operación ha¬ 
ciendo una señal desde uno y otro 
borde de la pieza. SI ambas seña¬ 
les coinciden el gramil está correc¬ 
tamente ajustado con relación al 
centro de la pieza. En caso de que 
no sea así, repita la operación has¬ 
ta que ambas señales coincidan 
efectivamente. 



Coloque las puntas de manera que 
coincidan con el formón. 


Cortar tiras de chapa 

Alinee los bordes de las chapas 
con un tablero recto. Oprima las 
chapas ayudándose con un listón 
y utilice el gramil de cortar para ir 
obteniendo trozos paralelos de 
chapa. 


CORTE A ESCUADRA 
DE MADERA 


Una madera cepillada en la que 
las diferentes superficies adyacen¬ 
tes forman un ángulo recto entre 
sí es lo que se conoce como ma¬ 
dera escuadrada 

Sistema para cortar a 
escuadra 

Seleccione aquella cara que, en 
términos de color, textura, y ausen¬ 
cia de defectos parezca ser la me¬ 
jor. Cepíllela hasta que quede lisa y 
llámela "cara buena" con una mar¬ 
ca hecha a lápiz al lado de uno de 
los bordes (l|. Corte este borde en 
escuadra con relación a la cara 
buena, verifique la operación con 
una escuadra de tacón y márquelo 
con una flecha que apunta a la ca¬ 
ra buena (2). Este es ahora el can¬ 
to bueno. Todas las demás 
medidas debe tomarlas a partir de 
la cara buena o del canto bueno. 
Prepare un gramil de marcar con 
el grosor adecuado y trace una lí¬ 
nea sobre ambos bordes a partir 
de la cara buena. Cepille las super¬ 
ficies no acabadas hasta estas líne¬ 
as ¡4). Marque la anchura en 
ambos lados a partir del canto bue¬ 
no (5) y a continuación termine de 
cepillar la pieza hasta conseguir las 
dimensiones requeridas (6). 


IMPROVISACION 
DE UN GRAMIL 

Cuando no se necesita una preci¬ 
sión absoluta, puede utilizar la 
punta del dedo para guiar la pun¬ 
ta de un lápiz de manera que dis¬ 
curra paralela a un borde dado (!) 

SI la anchura es algo mayor, des¬ 
canse el lápiz en el extremo de 
una regla situada en ángulo recto 
con respecto a la pieza. Utilice el 
dedo con el que sostiene la regla 
como si se tratara de la cabeza de 
un gramil de marcar (2) 





4 Cepille hasta las lineas 




1 El dedo sirve de gramil 
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El dentado 




2 Dentado a contrahilo 



3 Dentado japonés 



4 Dentado en ios dos 
sentidos 


COMO FUNCIONA UNA SIERRA 

Las sierras de carpintería cuentan con una muy larga historia, que se re¬ 
monta a hace más de 4000 años. A lo largo de los siglos, los avances tec¬ 
nológicos han mejorado la calidad de los materiales empleados en su 
fabricación, y el ingenio de sucesivas generaciones de artesanos nos ha 
legado una gran variedad de soluciones para los problemas que plantea 
el corte de madera, corte rápido, recto, curvo, delicado, etc. Algunas sie¬ 
rras están diseñadas para que el corte se produzca a la ida, otras a la 
vuelta. Sin embargo, todas las sierras cortan la madera siguiendo el mis¬ 
mo procedimiento. Las hojas de sierra están formadas por una fila de 
diéntes puntiagudos situados en su borde o bordes cortantes. Estos dien¬ 
tes actúan como formones u hojas de cuchillo en miniatura, es decir, cor¬ 
tando pequeños trozos de virutas o de astillas de madera que caen al 
suelo en forma de serrín. 


Disposición de los dientes 
de una sierra 

Si los dientes de una sierra estuvie¬ 
ran colocados simplemente uno 
detrás de otro, ésta se atascaría 
transcurridos algunos minutos de 
trabajo. Para resolver este proble¬ 
ma todos los dientes de una sierra, 
salvo los más finos, tienen una dis¬ 
posición especial. Están inclinados 
a derecha e izquierda alternativa¬ 
mente al objeto de abrir una ranu¬ 
ra o "entalla" que sea más ancha 
que la propia hoja. 

La forma de los dientes de 
una sierra 

Los dientes de sierra tienen una for¬ 
ma diferente según el tipo de traba¬ 
jo que tengan que realizar. El 
dentado al hilo 11) sirve para cortar 
en la misma dirección que la fibra 
de la madera, como por ejemplo 
para aserrar un tablón a lo ancho. 
Son dientes grandes y de filos rec¬ 
tos, Todos los dientes están afilados 
en ángulo recto en relación con la 
cara de la hoja, y estas puntas afila¬ 
das van abriendo la madera como si 
se tratara de un formón. 

El dentado a contrahilo (2) está 
diseñado para cortar la madera 
transversalmente sin dañar la fibra 
de la madera. Esto es importante a 
la hora de aserrar un tablón longi¬ 
tudinalmente o de cortar ensam¬ 
bles. El borde delantero de un 
diente de contrahilo va fgeramen- 
te Inclinado hacia atrás y está afila¬ 
do con un ángulo tal que se 
forme un borde y una punta cor¬ 
tante agudos. Los dientes actúan 
como cuchillos, abriendo la made¬ 
ra de ambos lados de la entalla, 
haciendo que los restos caigan 
conforme va pasando la hoja. 

El dentado a contrahilo japonés 
¡3] tiene un diseño semejante, 
aunque en este caso los dientes 
son altos y estrechos, y tienen un 
borde más en la parte superior de 
cada diente. 

En el dentado en los dos senti¬ 
dos ¡4) los dientes son simétricos y 
están afilados por ambos lados pa¬ 
ra cortar al hilo y a contrahilo. Este 
dentado también se denomina de 
"dientes biselados". 


Tamaño del dentado 

Una sierra diseñada para trabajos 
delicados, como por ejemplo el 
corte de ensambles a cola de mila¬ 
no, tendrá un dentado pequeño y 
fino. No obstante, los dientes pe¬ 
queños resultan lentos. Para poder 
cortar a mayor velocidad, y espe¬ 
cialmente las maderas blandas re¬ 
sinosas, la sierra ha de tener 
dientes grandes y "canales" pro¬ 
fundos. Los canales son los espa¬ 
cios entre los dientes, capaces de 
vaciar gran cantidad de serrín de 
la entalla. 

El tamaño de los dientes se mide 
por el número de estos que caben 
en 25 mm.-de sierra. Las sierras 
aún vienen especificadas en dien¬ 
tes por pulgada ¡TPl), medidos 
desde la base de un diente hasta 
la base de otro. También se pue¬ 
den medir los dientes por punto, 
en puntos por pulgada (PPI), Siem¬ 
pre hay un punfo por pulgada 
más que dientes. 

En ocasiones las sierras pueden 
venir especificadas como "de den¬ 
tado creciente", es decir, que los 
dientes van aumentando de tama¬ 
ño conforme nos acercamos al ta¬ 
lón de la herramienta. El corte se 
inicia con los dientes pequeños 
hasta que se ha formado ya la en¬ 
talla, cuando ya se puede utilizar 
la hoja en toda su extensión. 


9 TPl 




1 10 PPI 1 

Tamaño de los dientes de sierra 


Dientes reforzados 

Muchas sierras tienen los dientes 
reforzados electrónicamente. Estos 
dientes se mantienen afilados más 
tiempo que los normales de acero, 
pero no pueden ser afilados con li 
ma a mano. 


SERRUCHOS 

Todos los serruchos tienen hojas largas y flexibles, pero dado que és¬ 
tas son muv profundas pueden mantener el corte recto. Las mejores 
hoias de serrucho son de grosor decreciente, es decir, el grosor es 
menor por encima del dentado, para así obtener una mayor holgura 
en la entalla. También son de lomo combado v forman una especie 
de "S" entre ¡a puntera v el talón de la herramienta para mejorar el 
equilibrio de ésta. En ocasiones las hojas están recubiertas de polite- 
trafluoretileno (PTFEI, es decir de teflón para reducir la fricción. _ 


Un serrucho bien hecho 

LOMO COMBADO 



GROSOR DECRECIENTE 



ANGULO DF ATAQUE 

MANGOS DE SERRUCHO 

Los mangos deben ¡r colocados in¬ 
mediatamente detrás de la hoja, 
para conseguir de este modo el 
mayor ataque la hoja en toda la fi¬ 
la de dientes. Ya son pocos los se¬ 
rruchos que se fabrican con el 
tradicional mango de pistola, te¬ 
niendo ahora la mayoría un man¬ 
go cerrado más resistente, de 
plástico o de madera. El mango 
tradicional de madera resulta fun¬ 
cional y cómodo, aunque muchos 
fabricantes prefieren los mangos 
de plástico, que resultan más bara¬ 
tos, y que en ocasiones están dise¬ 
ñados de manera que se puedan 
utilizar, juntamente con la hoja, 
como escuadras de tacón especial¬ 
mente grandes. 

Utilización de un serrucho como 
escuadra de tacón o de ingletes. 


Mango cerrado de plástico 



Utilización de un serrucho como 
escuadra de tacón o de ingletes 
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Sierra de hender 

La sierra de hender es el más gran¬ 
de de los serruchos y su hoja tiene 
650 mm. y 5 PPL Se trata de una 
herramienta especializada, apro¬ 
piada únicamente para aserrar 
madera maciza al hilo. 

Serrucho de tronzar 

Este serrucho de tronzar tiene un 
tamaño de entre 600 y 650 mm. y 
entre 6 y 8 PPL Es el serrucho ideal 
para aserrar longitudinalmente ta¬ 
blones macizos, resultando algo 
grosero para los tableros manufac¬ 
turados. Algunos serruchos occi¬ 
dentales presentan el más rápido 
dentado a contrahilo japonés. 


Serrucho para tableros 

Los serruchos para tableros suelen 
presentar un dentado a contrahilo 
relativamente fino, entre 10 y 
12 PPL para aserrar tableros manu¬ 
facturados, aunque también se 
suelen utilizar como serruchos a 
contrahilo universales. Las hojas 
varían entre los 500 y los 550 mm. 


Sierra de bastidor 

La sierra de bastidor de estilo tradicional apenas ha cambiado desde la 
Edad Media. Su estrecha hoja queda sujeta en tensión al enrollar una 
cuerda o un cable situado entre los extremos de ambos "brazos”. Se pue¬ 
de girar la hoja de manera que el bastidor no entre en contacto con la 
pieza que se trabaja, cuando se están aserrando al hilo grandes tableros. 
Se pueden colocar, según sea preciso, hojas de 4, 5 y 6 PPL 


Serrucho para tableros 
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USO Y CUIDADO 
DE LOS SERRUCHOS 

Coloque la pieza de manera que 
pueda aserrar con una inclinación 
de aproximadamente 45 grados 
con respecto a la superficie y man¬ 
teniendo la hoja alineada con el 
antebrazo 

Control del serrucho 

Coja el serrucho teniendo el Índi¬ 
ce extendido hacia la punta de ja 
hoja 11). Esto le permitirá contro¬ 
lar mejor la hoja e impedirá que 
se le doble el mango en la mano. 
Para empezar a cortar trabaje por 
el lado del sobrante de la línea de 
corte, guiando la hoja con el de¬ 
do pulgar de la otra mano (2) al 
tiempo que tira del serrucho hacia 
usted. Una vez que ya haya abier¬ 
to la entalla utilice ya toda la hoja 
con impulsos lentos y uniformes. 
Los impulsos erráticos y demasia¬ 
do rápidos resultan al tiempo can¬ 
sados e imprecisos. Si el serruchó 
comenzara a desviarse de la línea 
de corte, gire ligeramente la hoja 
para volver a enderezarlo. Si la en¬ 
talla se cerrara, aprisionando de 
este modo la hoja, manténgala 
abierta con una pequeña cuña 
(3) Para conseguir un aserrado 
más suave-frote la hoja con una 
vela. 

Acabado del corte 

Cuando acaba de aserrar longitu¬ 
dinalmente un tablón, sostenga el 
sobrante con la mano que le que¬ 
da libre. Trabaje despacio y con 
suavidad para cortar las últimas fi¬ 
bras sin desgarrar la madera. Con¬ 
forme se aproxime al final de un 
tablero manufacturado o de un 
tablón largo puede, o bien dar la 
vuelta y aserrar en dirección a la 
entalla que ya tiene abierta, o asir 
la herramienta de manera diferen¬ 
te para seguir aserrando en la mis¬ 
ma dirección pero con la sierra en 
posición opuesta a usted (5). Qui¬ 
zá deba colocar la pieza a la altura 
del banco para evitar de este mo¬ 
do golpear el suelo con la punta 
del serrucho. 

Cuidado de los serruchos 

Coloque un protector de plástico 
sobre los dientes de las sierra para 
protegerlas cuando no las esté uti¬ 
lizando. Cuando vaya a pasar mu¬ 
cho tiempo sin utilizarlas, pase por 
la hoja un paño aceitoso para evi¬ 
tar que se oxiden. Puede eliminar 
las manchas de herrumbre con un 
estropajo metálico empapado en 
white spirit. 


APOYO DE LA PIEZA 

Sólo podrá esperar un aserrado seguro y eficaz si sostiene la pieza de ma¬ 
nera adecuada Coloque los tablones de madera maciza o los tableros 
manufacturados en caballetes de 550 mm. de altura, denominados caba 
lletes de aserrar. Los materiales muy fino tenderán a moverse y a saltar a 
menos que los sostenga por la parte inferior a ambos lados de la línea de 
corte con tablones rígidos. Mantenga firme la pieza con la rodilla. Si le pa¬ 
rece más cómodo aserrar a la altura del banco fije la pieza al banco usan¬ 
do un sargento o colocándola entre los topes del banco. 



Corte a contrahilo sobre caballetes de aserrar 

Para cortes pequeños puede ser suficiente un único caballete, pero para 
cortes mayores utilice dos. 



Corte al hilo 

Cuando aserrando al hilo se apro¬ 
xime a un caballete, desplácelo ha 
cía el extremo de la hoja y siga 
aserrando 


Apoyo de un tablero 
delgado 

Coloque unos tablones debajo de 
los tableros manufacturados del¬ 
gados. 




Corte a contrahilo con una 
sierra de bastidor 

Para aserrar a contrahilo con una 
sierra de bastidor coloque la hoja 
de manera que no quede oculta 
por el bastidor de la sierra para po¬ 
der ver así la línea de corte. Cuan¬ 
do haya acabando sostenga el 
sobrante pasando la mano por el 
bastidor de la sierra, y siempre por 
encima de la hoja. 


Corte al hilo con una sierra 
de bastidor 

Sujete la pieza de manera que so¬ 
bresalga por eí tablero del banco. 
Coloque la hoja a 90 grados con 
relación al bastidor de la sierra y 
utilice ambas manos para contro¬ 
larla mejor. 
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SERRUCHOS DE COSTILLA 


Los serruchos de ¿estilla, dgjadfi a sus '"oías reiativamenre delgadas, 
así como a sus dientes, delgados y finos, son las sierras que se utilizan 
en los trabajos de precisión. El elemento característico de esta familia 
de sierras es la pesada franja de latón o de acero que llevan en la 
parte superior de la hoja, que sirve para mantener la hoja recta y cu¬ 
yo peso facilita la operación de corte sin tener que forzar la hoja en la 


Accesorios 

Los topes de banco se utilizan pa¬ 
ra cortar de modo transversal pe¬ 
queños trozos de madera con 
serruchos de costilla. 


Guia de ingletes 


Caja de ingletes 


Tope de banco 


MANGO CERRADO TRADICIONAL 


PESADA BANDA DE LAION 


Serrucho de costilla 

Este es el modelo mayor de entre 
los serruchos de costilla, con una 
longitud de hoja de entre 250 y 
350 mm, y entre 13 y 15 PPL Es 
una buena sierra para multitud de 
aplicaciones, para cortar listones 
robustos y grandes ensambles. El 
mango es cerrado, semejante a 
los que se utilizan en los serruchos 
normales. 


Serrucho de costilla 'modelo tradicional! 


Serrucho para cola de 
milano 

El serrucho para cola de milano es 
una versión reducida del serrucho 
de costilla normal La hoja tiene 
200 mm. y entre 16 y 22 PPI. Los 
dientes, que son más finos, no es¬ 
tán dispuestos del modo habitual. 
La anchura que la hoja necesita se 
consigue gracias a la rebaba que 
queda con el afilado de la herra¬ 
mienta. Este serrucho para cola de 
milano se fabrica normalmente 
con mango cerrado o mango 
abierto de pistola. Otro diseño de 
este tipo de serruchos presenta 
una hoja algo mayor y el mango 
recto. Ambos tipos sirven para cor¬ 
tar ensambles finos en maderas 
duras. 


Serrucho para cola de milano imodelo tradicional! 


EL MANGO GIPA HASTA EL OTRO 
EXTREMO DE LA HOJA 


Serrucho para cola 
de milano con codo (reversible! 


Serrucho para cola de 
milano con codo 

Este serrucho para cola de milano 
con codo está pensado para cor¬ 
tar a tope espigas caladas y otros 
elementos similares. Este modelo 
con mango reversible permite su 
uso tanto con la mano derecha 
como con la izquierda. 

Serrucho de precisión 

Se trata de un serrucho de costilla 
en miniatura, con 26 PPI, para cor¬ 
te en piezas delicadas. 


Serrucho para cola de milano con codo ffijoj 


Serrucho para cola de milano 


Serrucho miniatura 

Se trata de un serrucho de costilla 
especialmente fino, muy apropia¬ 
do para la construcción de ma¬ 
quetas. Las hojas más finas de este 
tipo de serruchos presentan un 
dentado tan pequeño, 33 PPI, que 
no se pueden afilar por lo que han 
de ser sustituidas por otras nuevas 
al estropearse. 


Serrucho de precisión 


Uso del serrucho de costilla 

Empiece con pequeños cortes hacia atrás, 
manteniendo ¡'a hoja con un ángulo redu¬ 
cido. Vaya inclinando la hoja de manera 
gradual a medida que vaya abriendo la 
ental'a hasta que esté horizontal, seguida¬ 
mente proceda con el corte. 


GANCHO DF DFDO 


Serrucho miniatura 
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Serrucho de calar 

La hoja retráctil va fijada 
al regatón mediante unos 
tornillos ranurados 


SIERRAS DE CORTE CURVO 



Para cortar elementos curvos existe toda una familia de sierras espe¬ 


cializadas. Estas sierras presentan diferentes tamaños para poder tra¬ 


bajar con cualquier tipo de grosor, desde tablones rígidos de 


maderas duras hasta finas chapas. 


Sierra de arco 

Esta pequeña y ligera sierra de 
bastidor va provista de unas hojas 
estrechas para hacer cortes cur¬ 
vos. Las hojas tienen una longitud 
de entre 200 y 300 mm, y entre 9 
y 17 PPL Son hojas lo suficiente¬ 
mente fuertes como para cortar 
gruesas secciones de madera ma¬ 
ciza. Las hojas se pueden girar 
360 grados para poder apartar el 
bastidor de la linea de corte. 


TARA® 


CUEKU/ 


Segueta 

La hoja de la segueta, de 150 
mm. se halla en tensión gracias a 
la curvatura del arco de metal. Es¬ 
ta herramienta se utiliza para ha¬ 
cer curvas en madera maciza y 
también en tableros manufactura¬ 
dos. Las hojas de esta sierra, que 
tienen entre 15 y 17 PPI, son de¬ 
masiado estrechas como para ser 
afiladas y deben ser sustituidas 
cuando se desafilan o se rompen. 

Sierra de calar 

La sierra de calar, que tiene un 
bastidor excepcionalmente curvo, 
se utiliza para hacer cortes muy 
curvos en chapas o en tableros 
manufacturados delgados. Sus ho¬ 
jas son muy frágiles, llegando a te¬ 
ner hasta 32 PPL 


BASTIDOR EXCt'RjONAL.W'NT 
CURVO 


Sierra de arco 


Sierra de aguja 

No se puede utilizar ninguna de 
las sierras anteriormente expuestas 
para hacer un corte en el centro 
de un tablero grande. La hoja es¬ 
trecha y puntiaguda de esta sierra 
de aguja puede hacer curvas razo¬ 
nablemente cerradas, y también 
es lo suficientemente grande co¬ 
mo para hacer cortes rectos. Este 
mango de pistola puede albergar 
hojas de entre 8 y 10 PPL 
Algunos carpinteros y ebanistas 
prefieren un modelo semejante 
aunque con el mango recto, de¬ 
nominada serrucho de calar, ya 
que resulta cómodo para cortar en 
cualquier dirección. 


Sierra de calar 


Segueta 


ANO AJES DE LA IIGJA 


Sierra de aguja 
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SUSTITUCION DE HOJAS DE SIERRAS DE CORTE CURVO 


UTILIZACION DE LAS SIERRAS DE CORTE CURVO 


Las sierras de corte curvo llevan hojas relativamente estrechas que normal¬ 
mente acaban por romperse o por doblarse. Tenga siempre hojas de re¬ 


puesto. 

Colocación de la hoja de una 
sierra de arco 

Afloje la cuerda que se halla en la 
parte superior del bastidor de la 
sierra y seguidamente coloque la 
hoja nueva con los dientes miran¬ 
do hacia fuera, en las empuñadu¬ 
ras que hay en cada extremo (1) 
Introduzca los pasadores cónicos 
por los agujeros de las empuñadu¬ 
ras y de la' hoja y fije la tarabilla 
contra la traviesa central. Gire las 
empuñaduras de ambos extremos 
de la sierra (2) para tensar la hoja. 


Sustitución de la cuerda 

Sustituya la cuerda rota por una 
cuerda nueva. Estando la hoja colo¬ 
cada, retenga ligeramente los bra¬ 
zos de la sierra entre los topes del 
banco. Ate la cuerda a uno de los 
extremos, seguidamente enróllela 
hasta cuatro veces entre ambos bra¬ 
zos, Ate el extremo en las proximi¬ 
dades de uno de los brazos y 
finalmente haga un nudo que coja 
toda la cuerda (2j. Coloque la tara¬ 
billa en el centro de la cuerda y há¬ 
gala girar hasta que la hoja quede 
tensa. 




Sustitución de la hoja 
de una segueta 

La hoja de la segueta va fijada gra¬ 
cias a unas ranuras ubicadas en 
unas grandes clavijas de retención 
que se hayan situadas en ambos 
extremos de la sierra f IJ. Para colo¬ 
car una hoja nueva gire en primer 
lugar la empuñadura en sentido 
contrarío a las agujas del reloj, pa¬ 
ra reducir asi la distancia existente 
entre las clavijas de retención. Co¬ 
loque la hoja en el extremo de la 
sierra, con los dientes hacia fuera 
y a continuación haga presión so¬ 
bre el bastidor contra el banco (2) 
para colocar el otro extremo de la 
hoja. 

Sustitución de la hoja 
de una sierra de calar 

Los extremos de la hoja van suje¬ 
tos gracias a un tornillo de maripo¬ 
sa. Ejerza una ligera presión sobre 
el bastidor al tiempo que coloca la 
hoja con los dientes mirando ha¬ 
cia el mango. 

Sustitución de la hoja 
de una sierra de aguja 
Para cambiar la hoja de una sierra 
de aguja, afloje los tornillos de re¬ 
tención e introduzca el extremo ra- 
nurado de la hoja en el mango. 
Vuelva a apretar los tornillos. 




2 Haga presión sobre el bastidor 
de la segueta 



Colocación de la hoja de una sierra 
de calar 



Salvo por lo que se refiere a la sierra de aguja, que se utiliza como si se 
tratara de un serrucho convencional, las sierras de corte curvo parecen 
de difícil utilización cuando las usa un carpintero no demasiado experi¬ 
mentado. Hay que aprender determinadas técnicas para saber compen¬ 
sar la fuerza que provoca el bastidor curvo. 


Utilización de la sierra 
de arco 

Las sierras de arco son poco ma¬ 
nejables salvo que se utilicen co¬ 
rrectamente las correspondientes 
empuñaduras para controlar la he¬ 
rramienta. Agarre la herramienta 
con una mano, extendiendo el de¬ 
do índice en dirección a la hoja. 
Coloque la otra mano junto a la 
anterior, con los dedos índice y 
anular alrededor del brazo de la 
sierra, a ambos lados de la hoja. 



Asimiento correcto de una sierra de arco 


Cortar con una segueta 

Es difícil mantener el corte con una segueta, aunque suele resulta más fá¬ 
cil si la coge con ambas manos (1) o también si pasa el nudillo del dedo 
índice por el bastidor al usar la segueta con una sola mano. Para hacer 
un corte cerrado cerca de un borde, haga en primer lugar un agujero en 
el sobrante de la pieza. A continuación pase la hoja por el agujero y vuel¬ 
va a montar la hoja sobre su bastidor (2) 




Utilización de la sierra 
de calar 

Cuando vaya a utilizar una sierra 
de calar siéntese en un taburete 
bajo y coloque la pieza de manera 
que sobresalga por el borde del 
tablero del banco. La hoja de esta 
sierra es tan estrecha que se pue¬ 
de conseguir una curva cerrada 
sin tener que girarla en su basti¬ 
dor. Si la pieza es muy flexible o se 
mueve, haga una muesca en V en 
un trozo de madera o de contra¬ 
chapado para que la pieza quede 
sujeta a ambos lados de la hoja. 
Fije la madera al banco. 


Cortar con una sierra 
de aguja 

Haga un pequeño agujero en el 
trozo de sobrante de la pieza para 
que pueda entiar la punta de la 
hoja. Trabaje despacio y regular¬ 
mente para evitar que la hoja, por 
su estrechez, se doble. 



Utilización de la sierra de calar 



Utilización de la sierra de aguja 
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Utilización del higihiki 

Flexione la hoja contra !a pie 


za para cortar una espiga a 
tope con su superficie. 



Corte con un dozuki 


Corte con la hoja paralela al 
banco. Algunos carpinteros 
gustan, de hacer una entalla 
en los cuatro lados antes de 
cortar toda la pieza. 



SIERRAS JAPONESAS 


Las sierras japonesas son sierras de corte a la ida v. por consiguiente, 
las hojas son mucho más deloadas que sus equivalentes occidentales v 


una entalla muy estrecha en la que prácticamente no se produce des¬ 
garro alguno de la libra. Las mejores ligias son de grosor decreciente 
para reducir la fricción. Los mangos están recubiertos de bambú. 


«ataba 


Kataba 

Se trata de una sierra de único filo, 
cuyo dentado puede ser a hilo o a 
contrahilo. Se utiliza para cortar 
grandes secciones de madera en 
las que el ryoba quedaría aprisio¬ 
nado en la entalla. De esta sierra 
existe un modelo de hoja notable¬ 
mente flexible, y que recibe el 
nombre de hugihiki (serrucho para 
cola de milano) que se utiliza para 
cortar a tope ensambles a espiga o 
a cola de milano. Los dientes no 
presentan triscado alguno y esta 
herramienta se flexiona sobre la 
superficie de la pieza como si se 
tratara de una espátula. 

Ryoba 

Se trata de una sierra múltiple cu¬ 
ya hoja presenta un dentado al hi¬ 
lo en uno de ios bordes y a 
contrahilo en el otro. Utilizan nor¬ 
malmente hojas de entre 210 y 
240 mm. y entre 6 y 15 PPI. Hay 
que utilizar esta sierra con un re¬ 
ducido ángulo en relación con la 
pieza para evitar que el dentado 
del otro borde penetre en la enta¬ 
lla. Y así el ryoba se utiliza normal¬ 
mente para cortar tableros y no 
grandes vigas de madera. 


Dozuki 


HOJA FLEXIBLE 


HOJA Z'GlDA 


Dozuki 

Se trata de un serrucho de costilla 
de 240 mm. diseñado para el cor¬ 
te de ensambles, similar a los se¬ 
rruchos de costilla y para cola de 
milano occidentales. La versión de 
esta herramienta para cola de mi¬ 
lano tiene 23 PPI y puede abrir en¬ 
tallas notablemente pequeñas, lo 
que representa una considerable 
ventaja al realizar ensambles deli¬ 
cados. Los dientes están gradua¬ 
dos, quedando los más finos a la 
altura del pie de la hoja para ini¬ 
ciar el corte. 


Mawashibiki 

Esta herramienta es ei equivalente 
japonés de la sierra de aguja o del 
serrucho de caían Incluso co n su 
delgada hoja de grosor decrecien¬ 
te. ei corte a la ¡da del mawashibi- 
ki reauce el riesgo de doblar la 
hoja, lo que es un p r oblema cons¬ 
tante en las versiones occidentales 
de esta sierra. 


REMA, "J ■ 
DF FU/’ C'OM 
I DE LA .-OJA 


HOJA DE DOBLE FILO 


lawashibiki 
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AFILADO DE SIERRAS 

Las sierras han de ser afiladas a partir del momento en el que haya que 
esforzarse para que entren en la madera. A la mayoría de los carpinteros 
les suele gustar afiiar ellos mismos sus herramientas pero probablemente 
prefieran enviarlas a un profesional cuando lo que necesiten sea un tris¬ 
cado. El triscado resulta necesario después de cada cuatro o cinco afila¬ 
dos. o cuando se haga evidente que la sierra se sale de la línea de corte 
debido a un triscado no uniforme. Los dientes reforzados electrónicamen¬ 
te no pueden afilarse a mano y las hojas muy finas y desechables siempre 
se sustituyen por otras nuevas cuando se doblan. 


ELECCION DE UNA LIMA PARA SIERRAS 

Sierra 

PPI 

Tamaño de la lima 

Sierra do corte ai hilo 

De 5 a 7 

280 mm. 

Sierra do corle a contrahilo 

De 6 a 8 

230 mm. 

Serrucho para rabferos 

De ¡ 0 a 1 1 

200 mm. 

Serrucho de cosí:,','a 

De ida 18 

i 80 mm. 

serrucho para cola de milano 

De 16 a 22 

i 80 mm. 


Limas para sierras 

El mantenimiento de los bordes 
cortantes de los dientes de una 
sierra se lleva a cabo con una lima 
triangular. Cada uno de ios lados 
de la lima debe tener una longitud 
de. aproximadamente, el doble de 
la altura del diente Utilice el cua¬ 
dro anterior como referencia bási¬ 
ca para elegir una lima para 
sierras. 

Limas para sierras japonesas 

Existen limas de filo de cuchillo pa¬ 
ra el afilado de sierras japonesas. 
Sin embargo, el afilado y el trisca¬ 
do de este tipo de sierras es una 
labor que exige gran precisión y 
que debe ser realizada por un pro¬ 
fesional. 

Guia de limas 

Las guías de limas aseguran la ne¬ 
cesaria uniformidad de ángulo y 
de profundidad a la hora de afilar 
serruchos y serruchos de costilla. 

Triscador 

El triscador sirve para orientar con 
precisión las puntas de los dientes 
de una sierra en el ángulo necesa¬ 
rio. Al accionar la empuñadura de 
esta herramienta un émbolo hace 
que los dientes experimenten una 
presión contra un yunque angula¬ 
do Este yunque está graduado 
numéricamente para ajustarse a 
dientes de hasta 12 PPL El triscado 
de aquellas sierras que presenten 
un dentado más pequeño se ha 
de confiar a un profesional. 

Fijación de la sierra 

A afilar las sierras éstas deben es¬ 
tar firmemente sujetas pues, de lo 
contrario, se moverían haciendo 
que la lima se saliera de los cana¬ 
les. Para fijar la sierra puede utilizar 
dos listones de madera dura, con 
una longitud similar a la de la hoja 
y con la forma necesaria como pa¬ 
ra ajustarse al mango de la sierra. 
Fije la sierra entre estos tablones al 
tornillo del banco. Si fuera necesa¬ 
rio coloque un sargento en uno 
de los extremos. 




TORNILLO DF FIJACION 


1 Guia de igualado 


Guia de limas 

Esta guía encaja en 
la sierra y sirve para 
guiar ia lima en el 
ángulo preciso. 


Igualado de una sierra 

Igualar una sierra, que ha sido mal afilada o que ha sufrido algún acci¬ 
dente, limando la punta de todos sus dientes, es una tarea absolutamen¬ 
te necesaria para conseguir que todos los dientes estén a la misma altura. 
Si hacemos un ligero igualado antes de proceder al afilado, veremos 
unos pequeños puntos brillantes sobre todos los dientes, lo que será un 
elemento de ayuda Inapreciable para conseguir después un afilado uni¬ 
forme Puede construirse un guia de igualado colocando una lima fina 
en un taco de madera dura al que previamente le haya practicado una 
ranura (1). Si la parte superior de este taco está rebajada por alguno de 
sus lados podrá introducir una cuña de madera. Páselo por la cara de la 
sierra, haciendo que la lima queda por e¡ borde dentado de la misma. 
Dos o tres pasadas ligeras serán suficiente para hacer el igualado de una 
sierra que se halle en buenas condiciones, dejándola así lista para el afila¬ 
do. Si su sierra necesita un igualado más en profundidad, antes de que 
brillen todos los dientes de la misma, envíela a un profesional, quien rea¬ 
justará todos los dientes antes de proceder al triscado y al afilado de la 
misma 


Triscado 

Haga un triscado de los dientes de la sierra si ésta se ha doblado en la 
entalla o si se desvía de la línea de corte. Ajuste el triscador liberando pri¬ 
mero el tornillo de fijación, y gire seguidamente ei yunque hasta fijarlo en 
el número de PPi deseado, de manera que coincidan el número del bor¬ 
de y el del indicador de la herramienta. Trabajando a partir de un extre¬ 
mo de la herramienta, haga el triscado en aquellos clientes que estén 
indinados hacia afuera con relación a usted (3). De la vuelta a la sierra y 
repita la operación con ios restantes dientes. Coloque la herramienta a la 
altura de los ojos y, con los dientes hacia fuera, compruebe si se le ha pa¬ 
sado algún diente (4). 


Afilado con lima 

Coloque la sierra en el tornillo del banco, con el mango a la derecha, y 
sujetada con unos listones de madera colocados inmediatamente debajo 
del dentado. Coja la lima con una mano y guíela con la otra colocada en 
la punta. Comience por la parte del mango de la sierra, por el primer 
diente inclinado hacia fuera, accionando la lima contra el borde interior 
del diente inmediatamente a su lado. Si se trata de una hoja de corte al 
hilo coloque la lima en el canal, en ángulo recto con relación a la hoja y 
perfectamente horizontal. De dos o tres pasadas, ejerciendo presión a la 
ida, solamente hasta que, aproximadamente la mitad del punto brillante 
haya desaparecido. Avanzando hacia el mango, vaya limando los canales 
de manera alterna hasta que haya afilado la mitad de los dientes. De la 
vuelta a la sierra y trabaje ahora desde el mango hasta el pie de la hoja. 
Lime los restantes canales hasta que los puntos brillantes desaparezcan 
por completo, dejando una punta afilada en todos los dientes |5). Para 
afilar una sierra de corte a contrahilo proceda de igual manera, pero co¬ 
loque la lima con un ángulo de 65 grados con relación a la hoja, orien¬ 
tando la punta de la lima hacia el mango de la sierra |6). Si en los listones 
de madera que ha colocado a ambos lados de la hoja traza una serie de 
líneas paralelas, con una inclinación de 65 grados, le resultará mucho 
más fácil mantener la inclinación correcta de la lima. 
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CEPILLOS DE DESBASTAR 


VER TAMBIEN 

Utilización de ios 

cepillos de dMíMswr 91 

A'iicido tío las hojas 1 02 -10 7 

Ensambles 

en ángulo 277-773 

Cep'üo con cuchites 
dentadas /A8759 



Esíe tipo de cepillo de des¬ 
bastar cuenta con una gran 
popularidad entre los 
amantes de las herramien¬ 
tas antiguas, a pesar de que 
su hierro resulte difícil de 
ajustar. En los proveedores 
especializados se pueden 
encontrar nuevos modelos 
de garlopas. 



Los cepillos de desbastar son herramientas de extremada utilidad v 
resistencia que se utilizan para alisar superficies de madera, al tiempo 
que se va reduciendo la pieza hasta que ésta tenga sus dimensiones 
finales Los cepillos de madera son más ligeros que los metálicos y la¬ 
bran la pieza con suavidad en sentido transversal, aunque algunos 
modelos básicos resultan difíciles de ajustar en comparación con un 
cepillo metálico. Los cepillos metálicos son por lo general más bara¬ 
tos. debido a su producción en masa. _ 


Juntera de madera 


Guillame de media caña 

El guillame de media caña es una 
herramienta especializada que se 
utiliza para obtener un rápido des¬ 
bastado de la madera. Se emplea 
diagonalmente, en sentido trans¬ 
versal y en dos direcciones, antes 
de alisar la madera con la garlopa. 
La cuchilla, cuyo bordo «xia'o. • > 
■ onvexo. va la en la • ■ 
misma del cep no gracia: a un • 
t uña de madt u - 


tiAOtS LXJRA l- CjáSPARAE 

OTiiA/XI 

of Bosats ‘ coros 


LUCIA PARA F jAR LA 
CUCHILLA 


Cuchilla de un 
de media caña 


88 


MEW' 






Juntera 

Las junteras suelen tener una bar 
de 600 mm. como máximo, con I 
cual se consiguen evitar las ondi 
laciones de la superficie de la pi> 
za. De este modo se pued 
conseguir un cepillado perfect. 
mente recto cuando otros cepille 
más pequeños podrían ir siquiei 


Garlopa 

La garlopa, que presenta una base 
de entre 350 y 387 mm. es una 
herramienta de uso universal que 
se suele utilizar para escuadrar y 
aplanar maderas. Al Igual que su¬ 
cede con otros cepillos metálicos 
de desbastar, la garlopa puede te¬ 
ner la base lisa u ondulada. Con la 
base ondulada se consigue reducir 
la fricción cuando se está trabajan¬ 
do con maderas resinosas. 


Cepillo de alisar metálico 

Cepillo de alisar 

Los cepillos de alisar se emple< 
con una cuchilla ajustada con gi 
precisión, para labrar una supt 
cíe antes de darle el cepillado fi 
de acabado. Los cepillos de ali 
modernos de madera suelen lie 1 
una empuñadura ergonóm 


j ara ramos .VIAS 

CCJER.COS 


Cepillo de alisar 
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CUIDADO Y UTILIZACION DE LOS CEPILLOS DE 
DESBASTAR 



Los modernos cepillos de desbastar son herramientas de precisión pero, 
como sucede con todos los objetos producidos en masa, una serie de 
modificaciones razonables pueden modificar notablemente su funciona¬ 
miento En cualquier caso, cualquier tipo de cepillo debe ser revisado y 
ajustado de manera periódica para que funcionen a la perfección. 

Desmontaje de un cepillo Vuelva a colocar el juego de la 

metálico cuchilla en el cepillo, asegurando- 

Para retirar la cuchilla de un cepillo se de que el contrahierro queda 

metálico, también denominada arriba, colocándolo sobre el torni- 

"hierro", levante en primer lugar la lio de ajuste de la cuña y sobre la 

palanca de la cuña y reárela por palanca de ajuste de la profundi- 

debajo de su tornillo de freno. Sa- dad. Vuelva a colocar en su lugar 

que a continuación la cuchilla y el la cuña. Haga girar la tuerca de 

contrahierro. Con un destornilla- ajuste de la profundidad hasta 

dor largo afloje el tornillo de freno que la cuchilla sobresalga por la 

del contrahierro y saque la cuchilla base. Mire el borde cortante desde 

por el borde cortante para que la la frente de la herramienta al tiem- 

cabeza del tornillo pase a través po que mueve la palanca de ajus- 

del agujero que hay en la cuchilla, te lateral para hacer que el borde 

Separe seguidamente los dos com- de la cuchilla quede paralelo con 

ponentes la base. Fije el ajuste de profundi¬ 

dad en la posición deseada. 

Ajuste del contrahierro 

inferior Desmontaje de un cepillo de 

Al retirar el juego de la cuchilla lo madera 

que queda a la vista es el con- Afloje el tornillo de ajuste de la 

trahierro inferior. Se trata de una profundidad aproximadamente 10 

pieza de fundición en forma de mm. y afloje seguidamente la tuer- 

cuña en la que se incluyen los ca del tornillo de tensión que se 

controles de profundidad de la cu- halla en el talón del cepillo. Gire la 
chilla y de ajuste lateral barra de tensión, que está situada 

El propio contrahierro inferior se en la parte delantera del tornillo 
desliza hacia atrás o hacia delante de tensión, 90 grados de manera 

para regular de este modo el tama- que el juego de la cuchilla pueda 

ño de la boca, que es la abertura salir del cepillo. Retire los dos forni¬ 

que hay en la base del cepillo y por líos que se encuentran en la parte 
la cual sobresale la cuchilla. En el posterior de la cuchilla para liberar 
cepillado ordinario la boca está el contrahierro y el regulador 
abierta de modo que exista un hue¬ 
co suficiente para las virutas grue- Montaje del cepillo 

sas. Cuando el cepillo se ajusta para Una vez afilada la cuchilla, vuelva 

que el corte sea más fino, la boca se a colocar el contrahierro e ¡ntro- 

clerra, haciendo de este modo que duzca de nuevo todo el juego en 

las virutas se rompan y se ricen con- el cepillo. Pase la barra de tensión 

tra el contrahierro superior. del tornillo de tensión a través de 

Para ajustar el contrahierro inferior, la ranura y hágala girar para que 

libere los dos tornillos de freno y gire se asiente en su posición correcta 

el tornillo de ajuste con un destorni- en el contrahierro. Apriete ligera- 

llador. Apriete los tornillos de freno. mente la tuerca del, tornillo de ten¬ 
sión y gradúe el tornillo de ajuste 
Montaje y ajuste de la de la profundidad hasta que la cu- 

cuchilla chilla sobresalga. Utilice el regula- 

Una vez que haya afilado la cuchi- dor para asegurarse de que el 

lia. cójala con la parte biselada bo- borde cortante del hierro está pa¬ 
ca abajo y coloque el contrahierro ralelo a la base del cepillo. Colo- 

de manera transversal (I) para ha- que de nuevo en su posición ei 

cer pasar la cabeza del tornillo a tornillo de ajuste de la profundi- 

través del agujero. Aleje el con- dad y por último apriete la tuerca 

trahierro del borde cortante de la del tornillo de tensión 

cuchilla y alinéelo con ésta |2j. Co- Fije la anchura de la boca me- 
loque seguidamente el contrahie- diante el tornillo de ajuste situado 
rro a I mm. del borde cortante de detrás de la empuñadura frontal, 
la cuchilla. 


Sustitución del contrahierro 

1 Coloque el 2 Alinee el 3 Desplace el 

contrahierro de contrahierro con la contrahierro hasta 




manera transversal cuchilla el borde cortante 

90 a la cuchilla 




MANTENIMIENTO DE LOS CEPILLOS DE DESBASTAR 


Lo más probable es que su cepillo funcione perfectamente desde el momen¬ 
to en que lo adquiera. No obstante, si tiene algún tipo de problema para 
conseguir los resultados que desea, compruebe que el cepillo no presenta, 
de fábrica, ninguno de los defectos que le indicamos a continuación. 


Base ondulada 

Si no consigue que el cepillo pro¬ 
duzca virutas finas, coloque una 
regla transversalmente en la base 
del cepillo para verificar si está rec¬ 
ta. Las bases de metal se pueden 
aplanar con tela de esmeril, fijada 
sobre un trozo de vidrio mediante 
una cinta adhesiva de doble cara. 
Se trata de una operación lenta y 
laboriosa que quizá desee confiar 
a un profesional [siempre puede 
devolver el cepillo a su proveedor). 
El aplanado de superficies de ma¬ 


dera sobre un papel abrasivo re¬ 
sulta mucho más sencillo Retire la 
cuchilla del cepillo, sostenga éste 
por el centro y frótelo hacia delan¬ 
te y hacia atrás sobre el papel 
abrasivo. Compruebe de manera 
regular la base del cepillo con una 
regla. 

Temblor de la hoja 

Las hojas flojas tiemblan y patinan 
sobre la pieza que esté trabajan¬ 
do. Apriete el tornillo de ja cuña o 
la tuerca del tornillo de tensión. Si 


UTILIZACION DE LOS CEPILLOS DE DESBASTAR 

La disposición de los anillos de crecimiento de un árbol aparece en la ma¬ 
dera en forma de líneas oscuras o de grano. Fije la pieza en el tornillo del 
banco o coíóquela sobre éste, contra los topes del banco de modo que 


Coger y controlar el cepillo 
de desbastar 

Coja la empuñadura de un cepillo 
de desbastar metálico de manera 
que el dedo índice quede extendi¬ 
do contra el borde de la cuchilla o 
del contrahierro. De este modo se 
asegurará un control perfecto so¬ 
bre la dirección del cepillo. Con la 
otra mano haga presión sobre el 
cepillo, utilizando para ello la em¬ 
puñadura redonda del talón. 

En el caso de los cepillos de ma¬ 
dera, haga que la intersección en¬ 
tre los dedos pulgar e índice 
quede ubicada bajo el tornillo de 
ajuste de la profundidad. Coja la 
caja del cepillo, o prisma, con to¬ 
dos los dedos. Coloque la otra ma¬ 
no en la empuñadura frontal. 

Coloqúese de píe, al lado del 
banco, con los pies separados, te¬ 
niendo un pie paralelo al banco y 
el otro perpendicular al mismo 
Con los pies fijos en el suelo, utilice 
solamente el tronco para impulsar 
el cepillo Al empezar a trabajar 
ejerza presión sobre el talón del ce¬ 
pillo, relajando esta presión confor¬ 
me se acerque al final de la pieza 
para evitar redondear los bordes. 
Estando el cepillo en posición hori¬ 
zontal a la pieza, si lo indinamos li¬ 
geramente en el sentido del 
cepillado, obtendremos una ac¬ 
ción decorte con el hierro lo que 
ayuda a cortar granos difíciles. 


Cepillado de un canto recto 

Para evitar que el cepillo se mueva 
al cepillar un borde estrecho, ha¬ 
ga una presión hacia abajo con el 
dedo pulgar y coloque los demás 
dedos en la base de manera que 
sirvan de guía para el cepillado. 
Cuando vaya a biselar una esqui¬ 
na coja el cepillo en una posición 
semejante a la anterior. 

Cepillado para aplanar una 
superficie 

Para aplanar una superficie escoja 
una juntera o una garlopa, en 
función del tamaño de la pieza. 

Proceda en la dirección general 
del grano, pero con un cierto án¬ 
gulo transversalmente a la pieza. 
Compruebe con una regla que la 
superficie va quedando plana (re¬ 
sulta muy útil una juntera coloca¬ 
da de canto), a continuación siga 
cepillando pero ahora de manera 
paralela a los bordes de la pieza, 
con muy poco hoja para el acaba¬ 
do final. 

Si la pieza es muy convexa, quite 
antes la mayor parte del sobrante 
con un guillame de media caña 
antes de trabajarla con cualquier 
otro cepillo. 


persisteeste problema, asegúrese 
de que no hay cuerpos extraños 
atrapados tras la cuchilla y. si se 
trata de un cepillo metálico, bajo 
el contrahierro inferior. 

Virutas bajo el contrahierro 

SI el contrahierro no se asienta 
perfectamente sobre la cuchilla las 
virutas pueden quedar atrapadas 
tras el borde del mismo. Si la cu¬ 
chilla estuviera doblada, coíóquela 
sobre un tablero plano y golpéela 
con un martillo. Afile el borde del 


contrahierro con una piedra de 
aceite hasta que quede plano. 

Cuidado general de los 
cepillos 

Las bases de madera se vuelven 
resbaladizas con el uso y no de¬ 
ben ser tratadas de modo alguno. 
Al frotar una vela por la base de 
los cepillos metálicos se elimina el 
problema de las bases "pegajosas". 
Retire las cuchillas y guarde los ce¬ 
pillos de desbastar apoyados sobre 
el lomo. 



de desbastar metálico 


estas líneas del grano queden mirando hacia fuera en relación con usted. 
Si cepilla de este modo al hilo, el cepillado será más suave. Si lo hace en 
la dirección contraria, a contrahilo, rasgará las fibras de la madera. 



Canto recto 

Cepillado de un canto recto 

Comience ejerciendo presión sobre la em¬ 
puñadura frontal del cepillo, para acabar 
transmitiendo esta presión al talón del 
mismo al final dé la 
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Utilización de una guia 

Oave o fije una guia en ia 
pieza cuando vaya a ulili/ar 
v.in ceoíhc de icbdjji cíe 



Utilización del garlopín 

Comience por cí cxcemo 
de pie/ci. y yga trabajan- 
de ae manera gradea! ha- 
cu atrás. 



CEPILLOS DE REBAJAR 


El rebajo es una ranura de sección rectangular que se practica en el 
borde de una pieza de madera. Con frecuencia se utilizan para alber¬ 


gar paneles de cantos rectos en ángulo recto con relación a la made¬ 


ra rebajada, como por ejemplo cuando se coloca un panel posterior 


de contrachapado en un armario. Par a hacer rebajos se precisan una 


serie de cepillos especiales 


Cepillos de rebajar de banco 

Con los cepillos de rebajar de ban¬ 
co, que son una versión especiali¬ 
zada de la garlopa normal, se 
pueden practicar rebajos de gran 
tamaño. La cuchilla de este cepillo 
se extiende a todo lo ancho de su 
base. No cuenta con guía alguna 
ni con tope de profundidad y por 
consiguiente se ha de utilizar con¬ 
tra un listón que previamente se 
haya fijado, o clavado en la pieza, 
hasta que el rebaje sea lo suficien¬ 
temente profundo como para 
guiar por sí al cepillo. Accionando 
fuertemente el cepillo contra la 
guia, vaya cepillando hasta llegar 
a la línea que marca la profundi¬ 
dad del rebajo deseada. 

Garlopín 

Se trata de un sofisticado cepillo 
de rebajar que cuenta con una 
guía ajustable y un tope de pro¬ 
fundidad. El hierro de este cepillo 
puede ir colocado en dos posicio¬ 
nes, una para su uso normal y 
otra, cerca del talón, para cepillar 
en el extremo de un rebajo ciego. 
Este tipo de cepillo cuenta tam¬ 
bién con una especie de contra¬ 
fuerte que va haciendo una 
muesca por delante de la cuchilla 
cuando el rebajo se hace a con¬ 
trahilo 

Para hacer un rebajo calado, 
también llamado pasante, fíje pre¬ 
viamente las guias y comience el 
cepillado por el extremo de la pie¬ 
za y con impulsos pequeños. Man¬ 
teniendo la guía apretada contra 
la pieza, deslice el garlopín hacia 
atrás aumentando progresivamen¬ 
te la longitud de los Impulsos, Ce¬ 
pille toda la pieza hasta que el 
tope de profundidad Impida al ce¬ 
pillo seguir trabajando. 

Cepillo con cuchilla al frente 

Se trata de una versión especial 
del cepillo de espaldón, caracteri¬ 
zada por la posición de la cuchilla. 
Este cepillo de poco peso se utiliza 
para labrar rebajos ciegos o en¬ 
sambles pequeños Existen diferen¬ 
tes modelos de este cepillo, tanto 
en madera como en metal. 


Cepillo de rebajar de banco 
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Cepillo de espaldón 
metálico 


Cepillo de rebajes 


CUCHILLA 

Cepillo de espaldón de madera 
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Cepillo con cuchilla al 
frente de madera 


Cepillo con cuchilla al 
frente metálico 
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Cepillo de espaldón 

El cepillo de espaldón tiene una 
caja o prisma perfectamente rec 
tangular en el que ambos lados 
son perpendiculares a la base. Se 
puede utilizar como si se tratara de 
un cepillo de rebajar de banco, 
aunque es más útil como herra¬ 
mienta para el labrado de espaldo¬ 
nes escuadrados en los ensambles 
grandes (I) La cuchilla va dispues¬ 
ta con un ángulo pequeño para 
poder cepillar a contrahilo. Existen 
modelos metálicos y de madera 
con cajas de una sola pieza. En 
otros modelos se puede desmon¬ 
tar la parte frontal para trabajar en 
rebajos escuadrados ciegos. 

Cepillo de rebajes 

Este cepillo en miniatura sime para 
cepillar rebajos o alisar ¡os lados de 
ranuras especialmente estrechas 
|'2j. Se utiliza de canto, con la cu¬ 
chilla labrando la pared vertical. 
Dado que este cepillo cuenta con 
dos cuchillas, se pueden labrar 
ambos lados de la ranura en una 
dirección, trabajando siempre al 
hilo. Las dos cuchillas son desmon¬ 
tables, para cepillar ranuras ciegas. 
La galga de profundidad que va 
colocada en el borde superior de 
la pieza sirve para controlar la 
orientación de la cuchilla. 




CEPILLOS DE CONTRAFIBRA 

El cepillo de contrafibra es un cepillo ligero de uso universal. Se utiliza 
con una mano, aunque con la otra se puede eiercer una presión su¬ 
plementaria sobre el talón del mismo. _ 


Cepillos de contrafibra 

El modelo de madera va provisto de 
un gran mando de ajuste de profun¬ 
didad para conseguir de este modo 
un reglaje perfecto del cepillo. 

El modelo de metal, más sofistica¬ 
do, lleva la cuchilla colocada con 
una inclinación de 20 grados espe¬ 
cial para el cepillado a contrahilo. 
Existe también un modelo en el 
que la cuchilla presenta un ángulo 
de corte menor, 12 grados. Ambos 
cepillos llevan elementos de control 
de la profundidad y del movimien¬ 
to lateral de la cuchilla, así como 
boca ajustable la cuchilla se retira, 
para afilarla, levantando previa¬ 
mente la cuña de metal de fundí 
clon, que a su vez va fijada por 
medio de una pequeña palanca, Al 
volver a colocar la cuchilla de los 
cepillos de contrafibra, asegúrese 
de que el borde biselado queda ha¬ 
cia arriba 



Cepillo de contrafibra 
de madera 
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Cepillo de contrafibra metálica 


CEPILLADO A CONTRAHILO 

El cepillado a contrahilo es conveniente hacerlo con un cepillo de contra¬ 
fibra ligero aunque, si lo que pretende cepillar es un inglete o un ángulo 
recto, utilíce mejor un cepillo de desbastar utilizando un tirador o una 
plancha de cepillar. 


Utilización del cepillo 
de contrafibra 

Al cepillar a contrahilo con este ce¬ 
pillo, asegúrese de que la cuchilla 
esté muy afilada y ejerza una gran 
presión sobre el talón del mis¬ 
mo (I). Actúe desde ambos extre¬ 
mos hacia el centro de la pieza 
evitando desgarrar los extremos 
de la misma. También puede cepi¬ 
llar un Inglete en un extremo has¬ 
ta llegar a la marca del limite (21 y 
cepillar sólo hacia ese extremo, o 
también puede fijar un taco de 
madera de desecho a la pieza pa¬ 
ra sostener el borde (3) 

Utilización de una plancha 
de cepillar 

Para cepillar a contrahilo hay que 
utilizar un cepillo de desbastar so¬ 
bre una plantilla especial denomi¬ 
nada "tirador" o plancha de 
cepillar. La pieza va apoyada con¬ 
tra un tope situado transversal- 
mente sobre la plantilla El cepillo 
se utiliza de canto. Y se guía más 
allá de la pieza gracias a un gran 
rebajo. Con la pieza sobresaliendo 
ligeramente por el tope cepille a 
contrahilo teniendo la cuchilla 
ajustada en una posición muy fi 
na. Para el labrado de ensambles 
a inglete se utiliza una plancha de 
cepillar en (a que los topes están 
indinados. 
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Base ahuecada 

La base clei kanna está 
ahuecada para aue queden 
tres puntos de contado con 
ta pkva. 



Utilización 
del Kirimen-kanna 

Fsie tipo de ceoif.'o encaja 
en 'a esquina de la pie/a 


CEPILLOS JAPONESES 


Los cepillos japoneses tradicionales para madera son Instrumentos de 
construcción muy sencilla- Constan de un prisma de madera dura de 
sección rectangular, una cuchilla y una cuño. La cuña va fijada con¬ 
tra la cuchilla mediante una clavija transversal de acero. A estos cepi¬ 


llos se les atribuyen cualidades casi legendarias. El corte es a la vuelta 
v la pieza va colocada sobre una pesada viga que se apoya en uno 
de sus extremos en un caballete triangular quedando ei otro contra 
la pared. ____ 



Kanna (Cepillos de desbastar) 

Los cepillos de desbastar japone¬ 
ses, hechos de madera de roble, 
presentan unas medidas de entre 
162 y 365 mm. Las cuchillas están 
laminadas, y van recubiertas de 
fina colon ce acero neo en car¬ 
bono que fema el borde cortan¬ 
te. apoyaca sobre u n a gruesa 
capa de ace r c suave q^e sirve pa¬ 
ra absorber los movimientos que 
■o produce o ■: -vanelo so .voilla ma 
cL-a muy .'..Posa y do v--no ine 
guiar La parte posterior ae la hoja 
esta ahuecaca. con lo cual resulta 
más fácil el aplanado sobre una 
;v. ct r a y crc-ja mejor ron a cuña 
Lora aume; ui r la proiunuidacl ríe 
co r te, golpee con una maza o con 
_n martillo dando el come supe¬ 
rar de la cuculla La operación in¬ 
versa se consigue golpeando el 
extremo de la caja del cepillo, por 
detrás de la cuchilla. Dele al cepi¬ 
llo un golpe seco en el mismo sitio 
para sacar la cuchilla de su ranura 
y afilarla. 

Al objeto de reducir la fricción so¬ 
bre la pieza, los grandes cepillos 
de desbastar tienen la base ahue¬ 
cada, lo que se consigue median¬ 
te unas rasquetas especiales 
(Dai-nishi-kanna), con lo cual que¬ 
da un punto de contacto en la 
frente, justo delante de la boca, 
en la parte posterior de la base. 


Sakuri-kanna 
(Cepillo de rebajarj 

Este cepillo de madera se utiliza 
igual que los cepillos de espaldón 
europeos. La cuchilla tiene una an¬ 
chura de entre 12 y 24 mm., y va 
colocada <n un prisma de mudar’ 
de roble se 275 mm ce longitua 


CUCHILLA 


CUÑA 


Kanna [Cepillo cic desbastan 


Sakuri-kanna 

(Cepillo de rebajarj 


Krimen-kanna 
(Guillame de ingletes) 

Se trata de un cepillo muy especia¬ 
lizado, con unas guías ajustables 
mediante tornillos, que se abren 
para cepillar biseles de hasta 20 
mm, de anchura. El prima del ce¬ 
pillo, de reducidas dimensiones, es 
oblicuo y encaja lateralmente en 
las guías. 
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Kirimen-kanna [Guillame de ¡ngletesj 


Los cepillos japoneses cortan a la 
vuelta 
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CEPILLOS ESPECIALIZADOS 


Existen otras maneras de obtener ios resultados que se logran con es¬ 
tos cepillos especializados pero estas herramientas permiten a carpin¬ 
teros v ebanistas finalizar el trabajo con aran rapide 
arado de precisión,_ 


Cepillo redondo 

Los cepillos redondos son seme¬ 
jantes a los cepillos de desbastar 
en lo que se refiere a la cuchilla, el 
contrahierro y la cuña, la diferen¬ 
cia estriba en la base, que está he¬ 
cha de una plancha de acero 
flexible Se ajusta mediante una 
gran tuerca grafilada pudiendo 
formar una superficie cóncava o 
convexa. 

Este cepillo redondo resulta espe¬ 
cialmente útil para el labrado de 
curvas no muy cerradas como por 
ejemplo el borde curvo de una 
mesa, en el que es probable que 
el bastrén siguiera las irregularida¬ 
des del mismo. 

Desbaste primero la madera has¬ 
ta aproximarse a la forma deseada 
y seguidamente fije la base del ce¬ 
pillo de modo que se ajuste al bor 
de que desea cepillar o dibuje la 
curva en un tablero, a modo de 
plantilla, para fijar seguidamente la 
base con precisión. 


Cepillo tupi de madera 


Utilización del cepillo redondo 

Cepillo tupí 

El cepillo tupí, que fuera una vez la herramienta preferida para nivelar los 
fondos de los cajeados, ha sido desplazado en gran medida por la tupi 
eléctrica. 

No obstante, y debido a su coste relativamente barato y a su sencillez, 
todavía se puede encontrar en muchos talleres, fundamentalmente para 
hacer cajeados pequeños para cerraduras y bisagras. En los comercios 
europeos es fácil encontrar un modelo muy básico en madera de cepillo 
tupí, aunque la versión metálica resulta mucho más adaptable. 

Para trabajos de gran precisión se pueden acoplar cuchillas especiales 
con un simple destornillador. Las cuchillas de formón se utilizan para ni¬ 
velar cajeados de lados rectos, y existe también una cuchilla puntlaguada 
que sirve para trabajar los diferentes lados del cajeado de una cola de mi¬ 
lano o para trabajar en esquinas de difícil acceso. Con este cepillo se pue¬ 
de nivelar una escopleadura calada con la cuchilla colocada en la parte 
delantera. Si la cuchilla se monta en la parte posterior, entonces habre¬ 
mos de utilizar el cepillo en sentido contrario para trabajar hasta el extre¬ 
mo de un cajeado ciego. 

Unas pequeñas guías que se atornillan en la base del cepillo sirven para 
orientar la cuchilla hasta una distancia Ijada previamente a partir de un 
borde recto o curvo. Una galga de profundidad, que lleva una pequeña 
zapata plana, se encarga de cerrar la parte anterior de la frente del cepi¬ 
llo cuando éste se utiliza en un borde estrecho en el que la base hendida 
no resulta efectiva. 


Cepillo tupí metálico 
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ACANALADORES Y CEPILLOS COMBINADOS 


A principios de siglo la mitad de las herramientas de cualquier carpin¬ 
tero serían cepillos de madera, cepillos de molduras, acanaladores v 
cepillos de machihembrar, todos ellos diseñados con una finalidad 
específica v con cuchillas también especializadas. Y no sorprende que 


una única herramienta que combinara todas estas funciones estuvie¬ 
ra llamada a ser rodo un éxito, v ello a pesar de ia competencia que 
supone el tupí eléctrico. El cepillo combinado sigue siendo todavía 
popular, fundamentalmente por lo que tiene de ingenioso. 


Cepillo acanalador 

Se trata de un cepillo especializado 
para hacer ranuras, si bien también 
se puede utilizar para hacer rebajos 
estrechos. Las cuchillas, que son 
rectas y tienen una anchura que 
oscila entre los 3 y los 12 mm. van 
fijadas en el cepillo mediante un 
tornillo deslizante y se ajustan en al¬ 
tura con un tornillo grafilado. El ce¬ 
pillo va provisto de una galga de 
profundidad y de unas guías. Los 
amantes de las herramientas anti¬ 
guas todavía pueden encontrar ce¬ 
pillos acanaladores de madera. 

Cepillo combinado 

El cepillo combinado es básicamen¬ 
te un cepillo acanalador al que se 
le han incorporado una serie de ca¬ 
racterísticas especiales para hacer 
ensambles machihembrados, inclui¬ 
da la moldura redonda tan utiliza¬ 
da para decorar la línea del 
espaldón y disimular la contracción 
de la madera. 

Las cuchillas especiales para len¬ 
güeta, provistas de tope de pro¬ 
fundidad regulable encajan con 
las de ranurar Las cuchillas de 
moldurar tienen una anchura de 
entre 3 y 12 mm. 

El tornillo de las cuchillas está 
proyectado hacia la frente del ce¬ 
pillo, como un elemento deslizan¬ 
te, para ajustarse al prisma de 
éste. Lleva una estrecha guía op¬ 
cional para hacer molduras en 
bordes con lengüeta, en los que 
las guías normales quedarían des¬ 
niveladas por la lengüeta. 

Tanto el prisma del cepillo como 
el elemento deslizante del mismo 
van provistos de una suerte de 
contrafuerte de cuchilla que va 
apartando el grano cuando de tra¬ 
baja a contrahilo. 

Cepillo de moldurar 

El cepillo de moldurar es un cepi¬ 
llo combinado con una serie de 
cuchillas adicionales. Sirve para ha¬ 
cer molduras de cuarto bocel, de 
pecho de paloma, de media caña 
y de baquetón. Al cepillóse le 
puede incorporar una cuchite ra¬ 
jadora para ir abriendo franjas pa¬ 
ralelas de madera en el borde de 
un tablero. 
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Cepillo combinado 


Cepillo de moldurar 
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Cabezal rayador 

El cabezal rayador es una herra¬ 
mienta de moldurar de fabricación 
casera. Basta con limar, sobre un 
trozo de hoja de sierra alternativa 
para metales rota, el perfil contra¬ 
rio de la moldura que se desee 
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UTILIZACION DE LOS CEPILLOS 

Fije una cuchilla en el cepillo y mida a partir de ésta para fijar el tope de 
profundidad y las guías. Coloque el cepillo sobre eí extremo de la pieza, 
cogiendo el juego de las guías con la mano izquierda. Comience con im¬ 
pulsos cortos, retrocediendo de manera gradual, hasta que el cepillo pro¬ 
duzca virutas grandes 



Ranuras 

Por lo general las ranuras se cepillan al hilo y frecuentemente en el borde 
de una pieza de madera. Se puede utilizar cualquier tipo de cepillo. Tam¬ 
bién se pueden cepillar las ranuras a contrahilo, pero evite desgarrar el 
borde con el último impulso del cepillo, marque la pieza con un gramil 
de doble punta, y elimine el sobrante de uno de los extremos con un se¬ 
rrucho y un formón antes de utilizar el cepillo. 

Cajeado 

Un cajeado es una ranura hecha a contrahilo. Guie el prisma de un cepi¬ 
llo combinado o de un cepillo de moldurar mediante un listón recto fija¬ 
do a la pieza. Ajuste el cepillo para ir abriendo ambos lados del cajeado. 

Rebajo 

Para hacer un rebajo, prepare cualquiera de estos cepillos como si fuera 
a hacer una ranura pero ajustando las guías de manera que la cuchilla se 
halle en el borde de la pieza. Para rebajos de mayor anchura puede tra¬ 
bajar por partes, aumentando progresivamente la anchura del mismo. 

Machihembrado 

Haga primero la lengüeta con la cuchilla especial fijada en un cepillo 
combinado o en un cepillo de moldurar. Dado que la propia cuchilla lle¬ 
va incorporado un tope de profundidad, no resulta necesario añadirle 
uno al propio cepillo. Fije la guía de manera que la lengüeta quede cen¬ 
trada en el borde de la pieza. Ajuste la cuchilla de la ranura para que 
coincida exactamente con la lengüeta. 

Astrágalos 

Para hacer una moldura de astrágalos a lo largo de un borde con len¬ 
güeta, coloque la guia especial estrecha que. de manera automática, fija 
la cuchilla de astrágalos para cepillar una moldura en el extremo de la 
pieza, justo encima de la lengüeta. Se puede hacer una moldura de as- 
trágalo a una cierta distancia de un canto recto utilizando la guía están¬ 
dar. 


Cuarto bocel 

Haga el cuarto bocel como si se tratara de un rebajo. Para hacer esta 
moldura en los cuatro bordes de un panel de madera maciza cepille en 
primer lugar la madera en ambos extremos a contrahllo, y seguidamente 
tabre al hilo los bordes. 

Pecho de paloma 

Haga una moldura de pecho de paloma en el borde de un tablero cepi 
liando primero una mitad y a continuación dándole la vuelta al tablero 
para hacer la otra mitad. Por último, haga la moldura en el tablero con la 
cuchilla rajadora. 

Media caña 

Haga la moldura de media caña como si se tratara de un astrágalo utili¬ 
zando la galga de profundidad y las guias estándar del cepillo. 

Baquetón 

Una cuchilla para baquetones produce una serie de astrágalos paralelos 
de una sola pasada. Prepare el cepillo como si fuera a hacer astrágalos o 
medias cañas. 



Afilado de las cuchillas 

Ei afilado de as cuchillas do 'os c cuinos se 
han: sohrc la piedra de arene, pero con 
un peres ángulo de afilado, r cr, cuchillas 
pequeñas resultan más fáciles de afilar si 
se colocan en un guía de afilar utilice 
ana piedra puní asent filos fina ¡vía el 
afilado de los Bordes ornantes arreos. 


Cuchillas de cepillos 
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FORMONES Y GUBIAS 


Los formones y las gubias, junto con las sierras v los cepillos figuran formones v las gubias grandes se utilizan con una maza, cuando la 
entre las herramientas esenciales de cualquier persona que trabaje cantidad de madera que hav que retirar de la pieza es importante 


te de los ensambles, aunque existen modelos más ligeros que se utili¬ 
zan para labrar v dar forma a las diferentes piezas. En ocasiones los 


símpie presión de la mano. 


Formón de sección 
rectangular 

Se trata de un formón de uso 
universal. La hoja de sección rec¬ 
tangular es lo suficientemente re¬ 
sistente como para ser utilizada 
con una maza. Se fabrican hojas 
de formones con anchuras entre 
3 y 38 mm. y con incrementos 
regulares, aunque también se 
pueden encontrar formones con 
hojas de 50 mm. de anchura. 

Formón de bordes biselados 

El reverso de la hoja es plano, co¬ 
mo en el caso anterior, pero en 
ambos bordes longitudinales se ha 
practicado un biselado por la cara 
superior. Esto hace que la herra¬ 
mienta sea más ligera, y que sólo 
se haya utilizar con la mano. Resul¬ 
ta ideal para eliminar los restos de 
los ensambles a cola de milano. 
Estos formones de bordes bisela¬ 
dos se fabrican con las mismas di¬ 
mensiones que los de sección 
rectangular. 

Formón para acabados 

Se trata de un formón de bordes bi¬ 
selados especialmente largo, que 
sirve para retirar los restos de made¬ 
ra de los ensambles por cajeados. 

Formón acodado 
para acabados 

El codo que presenta el cuello de 
este formón permite mantener la 
hoja de la herramienta paralela a 
la pieza, incluso cuando se está 
trabajando en el centro de un ta¬ 
blero ancho. 

Escoplo 

El extremo de la hoja presenta 
una Inclinación de 60 grados para 
producir una acción de desliza¬ 
miento en el filo de la misma al uti¬ 
lizar esta herramienta hacia 
delante. De este modo se consi¬ 
gue un corte suave incluso con 
grano difícil, y el extremo puntia¬ 
gudo resulta especialmente útil pa¬ 
ca limpiar esquinas poco accesible. 
Esta herramienta sólo se fabrica en 
anchuras de 12, 18 y 25 mm. 

Mangos de formones 

Siempre ha existido una gran va¬ 
riedad de mangos de formones 
fruto, básicamente, de preferen¬ 
cias de orden local. Los mangos 
de plástico son tan resistentes que 
no se alteran ni aunque se les use 
con martillos metálicos, práctica 
que echaría a perder un mango 
de madera 


Manten® siempre los for¬ 
mones afilados. Los formo¬ 
nes embotados requieren 
más fuerza en su utiliza¬ 
ción, y esto puede hacer 
que de repente se escu¬ 
rran. 

No corte nunca hacia 
dentro, apuntado al cuer 
po y mantenga siempre 
ambas manos por detrás 
del borde cortante de la 
herramienta. 

tos bordes tongrtudina 
íes de 'os formones nue¬ 
vo; pueden estar lo 
suficientemente afilados 
romo para cortar un dedo 
cuando se les esiá Utilizar- 


Escoplo 


Formón de sección 
rectangular 


Formón de bordes 
biselados 


Formón para 
acabados acodado 


1 Mango para tallado 


Formón para acabados 


2 Mango octogonal 


Tipos de mangos de formón 

El mango para tallado |l), que es básicamente cilindrico, aunque ligera¬ 
mente abombado por el centro, resulta funcional y ergonómico. Los man¬ 
gos octogonales (2) presentan este diseño para evitar que los formones 
rueden y se caigan al suelo, en tanto que los mangos de plástico (3) con 
frecuencia presentan unos ligeros biseles con idéntica finalidad. En ocasio¬ 
nes el extremo plano de la cabeza de un mango de madera va reforzado 
(4) con una anilla metálica para evitar que se abran las fibras de la madera 
por la utilización constante de la maza. Para la fabricación de los mangos 
de estas herramientas siempre se han empleado maderas duras como el 
boj, el freno o el haya, aunque existe una creciente tendencia hacia los 
mangos de plástico moldeados. 


3 Mango de plástico 


4 Mango reforzado 
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FABRICACION DE 
FORMONES 

Los formones presentan una serie 
de diferencias entre los distintos 
modelos y entre los diversos fabri¬ 
cantes, aunque básicamente se 
trata de unas hojas metálicas rígi¬ 
das que van fijadas a unos man¬ 
gos rectos de forma básicamente 
cilindrica. En el diseño clel formón 
resulta determinante el sistema de 
unión entre la hoja y el mango. 

Hojas 

Por lo general la hoja de un for¬ 
món corriente suele tener entre 
125 y 175 mm. de longitud Algu¬ 
nos carpinteros prefieren el tacto 
de los formones más pequeños y 
pesados, el del formón de sección 
rectangular, con una hoja de en¬ 
tre 75 y 100 mm. Hay formones 
especiales que tienen hojas de 
hasta 200 mm. El extremo de la 
hoja de un formón presenta un 
único bisel, que constituye el filo 
del mismo. 



Formones de fabricación resistente 
La junta crítica 

La hoja de un formón se estrecha 
de manera evidente al llegar al 
"cuello , justo antes del mango. 
En este punto, la mayor parte de 
las hojas se prolongan en lo que 
se denomina "cola” o "espiga", 
que se introduce en un mango de 
madera o en uno de plástico. Esta 
unión entre la hoja y el mango va 
reforzada mediante una envoltura 
metálica denominada "virola". 

Otra posibilidad es que el cuello 
de la herramienta se ensanche de 
nuevo y de lugar a un espació en 
el que se inserte el mango. Este 
sistema se denomina de "espiga 
hueca". 




ALMACENAMIENTO Y UTILIZACION DE LOS FORMONES 


Almacenamiento de los formones 

No resulta una buena práctica guardar los formones sueltos en la caja de 
las herramientas Es más conveniente guardarlos en una bolsa de tela en¬ 
rolladle, en la que cada herramienta tenga una bolsa propia, o colocarlos 
en un colgador de herramientas situado sobre el banco. Puede adquirir 
un colgador de herramientas magnético, o puede hacerlo usted mismo 
con dos listones de madera o de contrachapado separados mediante 
unos tacos de separación. Fíjelo a la pared mediante tomillos y coloque 
las hojas de los formones en el espacio que queda entre ambos listones. 
Algunos carpinteros prefieren colocar unos protectores de plástico en el 
filo de estas herramientas. Estos protectores suelen llevar una anilla para 
colgar las herramientas en unas puntas o clavijas colocadas en la pared 
del taller. 




1 Agarre del formón 

Utilización horizontal 

Cuando la pieza que vaya a traba¬ 
jar se encuentre horizontalmente 
dispuesta sobre el banco, coja el 
formón extendiendo el dedo indi- 
ce a lo largo de la hoja. Mantenga 
el antebrazo alineado con el for¬ 
món y pegue el codo al cuerpo. 
Con la otra mano coja la hoja, por 
detrás del filo, con el pulgar y el 
índice. De este modo no sólo con¬ 
trolará la dirección de ia hoja, sino 
también la fuerza ejercida sobre 
ésta, actuando como freno de la 
misma. Coloque los demás dedos 
de esta mano en la pieza, para es¬ 
tabilizar así la herramienta |1). 

Coloqúese delante del banco, 
con el antebrazo y el formón para¬ 
lelos al suelo. Con los pies separa¬ 
dos, utilíce el peso del cuerpo para 
hacer avanzar el formón (2). 

Si precisara más fuerza, golpee la 
cabeza del mango con la palma 
de la mano (3). 



i 3 Para hacer más fuerza 



Golpear con el lado de la maza 

Utilización de la maza 

Para utilizar un formón cpn la má¬ 
xima fuerza, golpee la cabeza del 
mango con una maza en ángulo 
recto. No obstante, en muchos ca¬ 
sos el propio peso de la maza será 
suficiente. En tal caso, ceja la ma¬ 
za justo por la cabeza y golpee so¬ 
bre el formón con la maza de 
canto. 


ANTFBRA70 Y FORMON 
PARA! i-l OS AL SUELO 


Guarde los formones en 
un colgador de pared. 

Utilización vertical 

Para trabajar a contrahilo, hágalo 
apuntando hacia el tablero del 
banco y con el formón en posición 
vertical. Coja el formón colocando 
el pulgar en la cabeza del mismo, 
y guie la herramienta con los de¬ 
dos pulgar e índice de la otra ma¬ 
no, tal y como se indicóv 
anteriormente. 



Utilización vertical 
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GUBIAS 



secalmente diseñada para este- trabaio. Sor, los escoplo- Los forrr< 
nes corrientes o son demasiado débiles o se atQLálten en ei corte. 


SUFRIDERA DE CUERO 
PARA ABSORBER EL 
GOLPE DE LA MAZA 


Formón recto 

Este formón recto cuenta con una hoja muy estrecha para realizar traba¬ 
jos pesados. Es lo suficientemente fuerte como para utilizarlo como pa¬ 
lanca para sacar el sobrante de una ranura profunda, y sus anchos lados 
sirven para mantener la herramienta recta con relación a la escopleadla. 
Al perder anchura notablemente desde la punta al cuello se evita que la 
hoja quede atrapada en la pieza. Este modelo de escoplo se fabrica en 
cuatro medidas que van desde los 6 a los 12 mm 

Formón especial de mortajas 

Es una herramienta que procede del mundo de la construcción naval y 
que se fabrica con anchuras que llegan hasta los 38 mm. para la cons¬ 
trucción de bastidores. Va provista de una sufridera de cuero, situada en¬ 
tre el mango y la hoja, y que sirve para absorber los golpes de la maza 

Formón curvo 

La curva que hay en la punta de la hoja permite a los carpinteros retirar 
los sobrantes que puedan existir en el fondo de una escopleadura pro¬ 
funda. Una vez hecha la escopleadura con un escoplo normal utilice un 
formón curvo del mismo tamaño, o algo menor, para acabar la pieza. 

Formón acodado 

Se trata de un escoplo acodado, completamente metálico, que-se utiliza 
para hacer escopleaduras en lugares de difícil acceso, en los que resulta¬ 
rla Imposible utilizar un escoplo normal. Presenta dos bordes cortantes, 
uno en ángulo recto con relación al eje de la herramienta y otro paralelo 
al mismo. Coloque esta herramienta en la pieza y actúe con una maza so¬ 
bre el eje de la misma, justo por encima del filo de corte. 

Las gubias de corte exterior se utilizan para hacer acanaladuras, en tanto 
que las gubias de corte interior se emplean para el labrado de los espaldo¬ 
nes curvos, como por ejemplo ios de los extremos de la traviesa de una si¬ 
lla, cuando se encuentra con una pata redonda. Ambos tipos de gubias se 
comercializan en tamaños que van desde los 6 hasta los 25 mm. 


Utilización de un formón acodado 


Una gubia es un formón que, vis¬ 
to transvcrsalmentc, presenta una 
hoja curva. La hoja presenta un bi¬ 
selado hacia fuera ¡de corte exte 
rlor) o hacia dentro (de corre 
Interior). 

las gubias de corte exterior se utili¬ 
zan para hacer acanaladuras, en 
tanto que las gubias de corte inte¬ 
rior se emplean para el labrado de 
los espaldones curvos, como por 
ejemplo los de los extremos de la 
traviesa de una silla, cuando se en¬ 
cuentra con una pata redonda. 
Ambos tipos de gubias se comer 
CUfean en tamaños que van des¬ 
de los 6 hasta ios 25 mm. 



Utilización de una gubia de corte 
exterior 



Utilización de una gubia de corte 


interior 
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FORMONES JAPONESES 

Los formones japoneses se fabrican con el mismo acero laminado mas de cola y de espiga hueca se consigue la unión más fuerte posi- 
gue se utiliza para las hojas de los cepillos. Con ello se consigue una bie entre la hoia v el mango. Todos los formones japoneses llevan el 
hoja resistente, parcialmente vaciada, que va apoyada en una gruesa mango de madera dura, v la mayor parte de ellos llevan una arande- 
frania de acero dulce que absorbe los golpes. Combinando los siste- la de refuerzo en el extremo de la cabeza de la herramienta. _ 


Oiri-nomi 

(Formón de bordes biselados) 

El formón más habitual en Japón 
se comercializa biselado, pero a di¬ 
ferencia de los equivalentes occi¬ 
dentales, es lo suficientemente 
resistente como para utilizarlo con 
una maza, La anchura de la hoja 
oscila entre los 3 y los 42 mm 

Shinogi-nomi 

(Formón para cola de milano) 

La sección triangular de este for¬ 
món resulta Ideal para eliminar los 
sobrantes de madera de las colas y 
los lazos de los ensambles a cola 
de milano. Tienen una anchura de 
entre 3 y 12 mm. 

Uso-nomi 

(Formón para acabados) 

Los formones para acabados japo¬ 
neses están diseñados para ser usa¬ 
dos con ambas manos. Sus hojas, 
más delgadas que las de los oirl-no- 
mls, oscilan entre los 3 y los 42 mm. 

Kote-nomi 

(Formón acodado para 
acabados) 

El cuello acodado de este formón 
permite al carpintero limpiar gran¬ 
des rebajos y cajeados. 

Mukomachi-nomí 

(Escoplo) 

Este escoplo japonés tiene una no- 
ja gruesa de sección cuadrada 
con la qye_se pueden cortar cajea¬ 
dos profundos Su anchura oscila 
entre los 6 y los 18 mm. 

Mori-nomi y Sokozaral-nomi 
(Formón con gancho) 

Estas herramientas especiales se bali¬ 
zan, juntamente con un escoplo, 
para limpiar la parte inferior y los la¬ 
dos de una escopleadura ciega. Am¬ 
bos escoplos llevan un gancho para 
facilitar la eliminación del sobrante. 

Chokkatu-nomi 
(Formón de esquinas| 

Se trata de una herramienta alta¬ 
mente especializada para la limpieza 
de escop!eaduras-de .gen tamaño. 
Cada uno de los lados de la misma 
tiene 9, i 6 o 25 mm. de anchura. 

Chokkatu-nomi 
(Formón de esquinas) 

Se trata de una herramienta alta¬ 
mente especializada para la limpieza 
de escopleadlas de gran tamaño. 
Cada uno de los lados de la misma 
tiene 9, 16 o 25 mm. de anchura. 






USAR CON 
MANOS 


HOJA RIGIDA DE 
SECCION CUADRADA 


GANCHO PARA 

DFS 


; PARA USAR CON 
i AMBAS MANOS 



Uchi-hagane-nomi 
(Gubia de corte exterior) 

Es en todo semejante a la gubia 
de corte exterior occidental. La an¬ 
chura de esta gubia oscila entre 
los 3 y los 30 mm. 

Oiri-uramaru-nomi 
(Gubia de corte interior) 

La gubia japonesa de corte inte¬ 
rior, que se utiliza para el labrado 
de los espaldones redondeados, 
está afilada con un bisel plano. Las 
dimensiones de la hoja son idénti¬ 
cas a las de la gubia de corte exte¬ 
rior. 


Formones japoneses 

1 Oin-coini 

2 Usu-nomi 

3 Mu.komachi-nomi 

4 Mon-pomi 

5 SokQ/a r ?i-nom¡ 

6 OiF.:-urc¡m¿i r Li-nomi 

7 Shinogi-nom 

8 Kcíe-pomi 

9 Chokkaíc; ncmi 

10 Uchi haganc-nonii 


cjm- ARANOfl A T HirRRÜ 



Construcción de los 
formones japoneses 
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PIEDRAS DE AFILAR 


VER TAMBIEN 


Cepillos 

88-97 

Formones 

98-1 üi 

Máaumas ríe afilar 

106-10/ 

Desbastadoras 

109 

Formones y gubias 
detallar 
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• Piedras de afilar 
de banco 

Lo ideal es colocar las pie 
dras de afilar en un banco 
independíeme, situado al 
lado del banco de trabajo 
para tenerlas de este mo¬ 
do siempre a mano. Guar¬ 
de siempre las piedras en 
su propia caja para mante¬ 
ner la superficie libre de 
polvo. 


Es de vital importancia mantener los filos de las herramientas bien afi¬ 
lados. En comparación con una herramienta embotada, un formón o 
un cepillo que esté realmente bien afilado no solamente ofrece un 
meior acabado sino que se maneja mejor, sin resistencia, v corta con 
un sonido agradable. Con herramientas bien afiladas la carpintería es 
todo un place, con herramientas mal afiladas es un suplicio. Los for- 
. mones. o las cuchillas de los cepillos salen va preparadas de las fábri¬ 
cas. aunque no se puede decir que estén realmente afilados. Antes 
de que funcionen a plena satisfacción hay que asentar sus hojas en 
una piedra de afilar, v tan pronto como éstas dejen de funcionar co- 
■ rrectamente. deben de ser asentadas de nuevo. Cuando el filo de 
una hoja se estropea debido a un asentado repetido del mismo, hay 
que reproducir exactamente el borde que la herramienta traía de fá¬ 


brica mediante un rectificado de la herramienta practicado en ia 
muela o en una piedra gruesa. Las herramientas de carpintería se 
mantienen afiladas eliminando metal para formar un nuevo borde 
cortante sobre bloques especiales de piedras de material abrasivo. 
Las mejores piedras naturales de afilar resultan caras si bien re pue¬ 
den conseguir resultados más que aceptables con las piedras sintéti¬ 
cas. que además son más baratas. En función de la naturaleza de ia 
piedra de afeitar, ésta debe ser lubricada con agua o con aceite du¬ 
rante su uso. De esta manera se evita que el acero se callente y se 
mantienen así mismo eri suspensión las pequeñas virutas de metal o 
los pequeños granos de piedra con lo cual se impide que la superfi¬ 
cie abrasiva de la piedra se embote. _ 


Piedras de aceite 

La mayoría de los carpinteros afilan 
las herramientas de corte con unos 
bloques rectangulares de piedras 
lubricadas con aceite. Es generali¬ 
zada la creencia de que las piedras 
naturales de Mansas son las pie¬ 
dras de aceite más finas que exis¬ 
ten. La piedra blanda de Arkansas, 
que es de color gris moteado, es 
de textura gruesa y elimina con ra¬ 
pidez el metal en el afilado de las 
herramientas de corte. La piedra 
dura de Mansas, de color blanco, 
consigue un buen afilado de las 
herramientas, pero si se trata de 
afilar bordes extrafinos, es reco¬ 
mendable utilizar la piedra dura 
negra de Arkansas. Las piedras de 
aceite sintéticas equiparables a es¬ 
tas se fabrican con granulos de 
carburo de silicio o de alúmina y se 
clasifican como finas, medias y 
gruesas. Algunos carpinteros tie¬ 
nen sobre el banco una piedra de 
cada grado, para poder pasar con 
facilidad de una piedra a otra. Sin 
embargo, resulta mucho más bara¬ 
to adquirir dos piedras de grado 
diferente encoladas por una de sus 
caras. Estas piedras combinadas 
presentan normalmente una com¬ 
binación de grados grueso/medio 
o de medio/fino Igualmente se 
pueden adquirir piedras combina¬ 
das en la que una de ellas es artifi¬ 
cial y la otra natural 

Piedras de tallista 

Existen piedras de agua que pre¬ 
sentan unos perfiles moldurados 
para adecuarse de este modo a las 
herramientas más habitualmente 
empleadas en la talla de madera. 
Se fabrican en grados medio, 
grueso y fino. 



Piedra Nagura 


Piedra de agua 
de Japón 


Piedra de polvo 
de diamante 


Piedra de aceite 
combinada 


Piedra dura 
negra 

de Arkansas 


Piedra de tallista*'- 


Piedra dura 
de Arkansas 


Piedra cónica 


Piedra blanda 
de Arkansas 


| 


Limas de piedra 
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Asentador de navajas 

Una vez que haya al nado las herra¬ 
mientas en la piedra de afilar, utilice 
un asentador de navajas para elimi¬ 
nar cualquier resto que pudiera que¬ 
dar de la rebaba, para que el filo 
quede como el de una hoja de afei¬ 
tar. Utilice una simple tira de cuero, o 
un asentador de navajas que tenga, 
por un lado piedra de esmeril y por 
los restantes tres cuero. Lubrique to¬ 
da la superficie del cuero, salvo la del 
extremo, con una pasta fina para 
asentar navajas. 


CUIDADO DE LAS PIEDRAS DE AFILAR 

Las piedras de afilar se deben mantener guardadas para evitar así que el 
polvo se deposite de manera permanente sobre sus superficies. Las pie¬ 
dras de afilar acaban por embotarse a consecuencia del aceite y del pol¬ 
vo metálico. Tan pronto como la piedra no afile correctamente frótela 
con parafina y con un trozo de arpillera gruesa. 

Preparación de la piedra de agua 

Antes de utilizar la piedra de agua hay que cargarla con agua por el pro¬ 
cedimiento de inmersión. Una piedra gruesa puede tardar entre cuatro y 
cinco minutos en saturarse y las piedras finas algo menos. Las piedras de 
agua han de guardarse en un recipiente especial de vmilo para evitar 
que se evapore la humedad y esté siempre lista para su uso. También ca¬ 
be la posibilidad de mantener la piedra siempre sumergida en agua. Se 
debe evitar a toda costa la congelación de una piedra de agua pues con 
toda probabilidad se rompería. / 


Aplanado de las piedras 
de afilar 

Con el uso todas las piedras de afi¬ 
lar acaban por sufrir un cierto va¬ 
ciado en las caras. Si se trata de 
una piedra de aceite, el aplanado 
se realiza frotando la piedra con 
polvo de carborundo, mezclado 
con aceite o agua, sobre un cris¬ 
tal. Si se trata de una piedra de 
agua hay que frotar la piedra so¬ 
bre húmedo de carburo de silicio, 
de granulo 200, sobre una superfi¬ 
cie de cristal. 

Grados de las piedras de afilar 

Las piedras de afilar se clasifican de diferentes maneras. A continuación se 
indican los diferentes sistemas de clasificación para poder realizar compa¬ 
raciones entre los diferentes sistemas. Cualquier carpintero necesita, al 
menor i na rvedm n 1 rxa \¡ ¡ ti 1 fina 


Aplanado de una piedra de afilar 


GRADO 


PIEDRAS DE ACEITE 
NATURALES 


i 00 y 220 granulos 


Arkansas dura 


Arkansas dura negra 


1200 granulos 


6000 y 8000 gránulos 


Piedra de afilar y pulverizador de polvo de diamante 


Limas y piedras 
de asentar filos 

Para el afilado de gubias y de for¬ 
mones de tallado se precisan pie¬ 
dras pequeñas y con una forma 
especial. Para este fin existen pie¬ 
dras de asentar filos, a base tanto 
de piedras de agua como de acei¬ 
te, ya sean naturales o sintéticas, y 
fabricadas con diferentes grados. 
Las más útiles son las piedras cóni¬ 
cas y las piedras con un borde de 
sección elíptica, si bien existen pie¬ 
dras especiales, escuadradas y de 
cuchillo, además de una gran varie¬ 
dad de limas de piedra, con formas 
especiales, cuadradas, redondas, 
triangulares, etc. 

Las piedras de agua combinadas 
se utilizan básicamente para afilar 
hachas, desbastadoras y herra¬ 
mientas de jardinería 


Piedras de asentar 
con formas 
especiales 


Piedras de agua de Japón 

Las piedras de agua de Japón, 
tanto naturales como sintéticas, 
ofrecen un corte muy rápido y se 
fabrican con un grado de finura, 
que excede con mucho al de las 
piedras de aceite. Encontramos 
piedras de agua que presentan un 
granulado 800, para las piedras 
gruesas, pasando por un granula¬ 
do de 1000 en el caso de las pie¬ 
dras medias/finas hasta llegar a un 
granulado de 4000, 6000 y 8000 
en el caso de las extrafínas. Las 
piedras de agua naturales son ex¬ 
tremadamente caras, y tan sólo los 
artesanos más exigentes disponen 
de este tipo de piedras de grados 
diferentes. A ia mayoría de los car¬ 
pinteros les satisfacen las piedras 
sintéticas, aunque pueden contar 
con algún tipo de piedras natura¬ 
les. Las piedras combinadas se co¬ 
mercializan con las combinaciones 
habituales. 

Para mejorar la acción de corte 
de una piedra de agua, antes de 
comenzar el afilado es convenien¬ 
te formar una pasta sobre la pro¬ 
pia superficie de la piedra frotando 
piedra Nasura. Este procedimiento 
es especialmente útil cuando el afi¬ 
lado se hace sobre una piedra du¬ 
ra extrafina. 


Piedras de afilar 
de polvo de diamante 

Estas "piedras” de afilar, duras y re¬ 
sistentes, se hacen con una serie de 
partículas de diamante, de aspecto 
granulado, que se aglutinan sobre 
una base de plástico. Se fabrican 
con grados grueso, medio y fino. 
Estas piedras de polvo de diamante 
se pueden utilizar para el aplanado 
de piedras naturales de agua y pie¬ 
dras de aceite estropeada 


Pasta de asentar 


Asentador múltiple de navajas 


Afilado con pulverizador 
de polvo de diamante 

Si se pulverizan partículas de dia¬ 
mante sobre un azulejo especial de 
cerámica se consigue una pasta de 
afilado apta para cualquier tipo de 
herramienta de corte El envase de 
pulverizador de 45 mieras sirve pa¬ 
ra un afilado general. También exis¬ 
ten pulverizadores con partículas 
finas (de 14 mieras) y extrafinas (de 
6 mieras) aunque deberá utilizar di¬ 
ferentes azulejos para formar cada 
una de estas pastas de afilado. 



















AFILADO DE FORMONES Y DE CEPILLOS 


El proceso de afilado que se realiza en la fábrica dcia en la parte pos- de producir trabajos muy finos. Así pues resulta necesario asentar 
tenor de la hoja v en el filo de los formones v de los cepillos nuevos tanto el filo como el dorso de las herramientas con piedras de afilar 
unos pequeños arañazos que hay que eliminar Estos arañazos se tra- medias v finas para eliminar estas marcas del afilado v delar un filo 


lerfectamente afilado. 


dueen en que el filo de estas herramientas está 


Afilado del borde 

Las cuchillas de los cepillos de des¬ 
bastar y los formones presentan un 
bisel en el filo de aproximadamen¬ 
te unos 25 grados. Algunos carpin¬ 
teros gustan de asentar este bisel 
para trabajar con maderas blan¬ 
das. aunque suele resultar excesi¬ 
vamente blando cuando se trata 
de maderas duras. En la punta de 
la cuchilla suele existir otro bisel de 
unos 35 grados que sirve para re¬ 
focarla. El afilado de este bisel re¬ 
quiere muy poco tiempo puesto 
que es pequeña la cantidad de 
metal que se elimina. Sostenga la 
cuchilla con la mano derecha, de 
manera que la parte biselada que¬ 
de hacia abajo, y extienda el dedo 
índice por uno de los bordes de la 
cuchilla. Coloque la punta de los 
dedos de la mano izquierda en la 
parte superior de la cuchilla, mien¬ 


tras que sitúa el pulgar por la parte 
inferior y de manera transversal (] j. 

Apoye la parte biselada sobre 
una piedra lubricada de grado 
medio y vaya moviendo la cuchilla 
hasta que note que ei bisel está 
piano sobre la superficie de la pie¬ 
dra Moviendo el filo de la cuchilla, 
levante ésta ligeramente para 
asentar el segundo bisel. 

Mantenga la muñeca rígida para 
que el ángulo sea constante y 
mueva la cuchilla de arriba a abajo 
por toda la superficie de la piedra. 

La cuchilla de los cepillos debe 
colocarse de manera que la totali¬ 
dad del filo de la misma esté en 
contacto con la piedra |2j. Cuan¬ 
do esté afilando un formón estre¬ 
cho, muévalo de un lado de la 
piedra al otro, para evitar que se 
desgaste el centro de la superficie 
de la pieza ¡3) Los formones muy 


estrechos puede afilarlos en el bor¬ 
de de la piedra 

Una vez que haya afilado un bi¬ 
sel de aproximadamente un milí¬ 
metro de anchura, cambie a una 
piedra fina y vuelva a afilarlo. El 
afilado produce una pequeña re¬ 
baba en el dorso de la cuchilla 
que se nota perfectamente al pa¬ 
sar el pulgar por la misma (4j. Esta 
rebaba se puede eliminar asentan¬ 
do el dorso de la cuchilla sobre la 
piedra, simplemente con unas li¬ 
geras pasadas para seguidamente 
volver a afilar el dorso de la cuchi¬ 
lla con la piedra. De este modo se 
elimina la rebaba y se consigue un 
borde afilado. 


Aplanado del dorso de una 
cuchilla nueva 

Lubrique la piedra y coloque la cu¬ 
chilla horizontalmente sobre ésta, 
de manera que la paite biselada 
quede hacia arriba Frote la cuchi¬ 
lla por la piedra haciendo presión 
con la punta de los dedos para 
evitar que oscile. Repita esta ope¬ 
ración con una piedra de afilar fi¬ 
na hasta que el metal brille, 


Cepillos jíuorxfses 94 

Formones y rpbirís 98- ¡ 01 


Aplanado del 
dorso de una 
cuchilla nueva 


Asentado del bisel 
secundario 

la cuchilla :\c.r,e. un segundo 
uisci co e! filo como refuerzo 


3 Mueva ei formón 
por la piedra 


1 Coja la cuchilla para afilarla 


2 Indine la cuchilla para cubrir toda la piedra 


UTILIZACION DE UNA 
GUIA DE LIJADO 


Ei lijado a mano es rápido y eficaz, 
pero si no se domina la técnica, se 
pueden fijar los formones y las cu¬ 
chillas de los cepillos en un dispositi¬ 
vo que las mantiene con la 
inclinación exacta con relación a la 
piedia de afilado. Existen guias de 
afilados de estilos muy diversos pero 
todas realizan la misma función. 


Utilización de la guia de afilado 

Ejerza presión sobre el filo para 


4 Note la rebaba con el pulgar 
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AFILADO DE GUBIAS 


AFILADO DE HOJAS JAPONESAS 


Para afilar una gubia de corte exte¬ 
rior coloque la piedra transversal¬ 
mente sobre el banco y deslice la 
herramienta lateralmente por la 
piedra, trazando sobre ésta una fi¬ 
gura en forma de "S" para que el 
desgaste de la superficie de la pie¬ 
dra sea uniforme (Ij Elimine la re¬ 
baba que se haya formado en el 
interior de la hoja de la gubia con 
una piedra de asentar filos lubrica¬ 
da (2). Utilice una piedra semejan¬ 
te a ésta para afilar el bisel de las 
gubias de corte interior ¡3). Quite 
la rebaba deslizando la herramien¬ 
ta, en posición horizontal, de lado 
a lado de piedra del banco, al 
tiempo que gira la punta de la gu¬ 
bia (4|. 

Las gubias de talla se afilan del 
mismo modo. Utilice piedras de 
asentar de cuchillo para afilar ¡os 
bordes de los formones de talla es¬ 
peciales como por ejemplo los se¬ 
gadores con punta en V y otras 
herramientas especiales. 



1 Afilado de una gubia de corte 
exterior 




3 Afilado de una gubia de corte 



4 Elimine la rebaba sobre una 
piedra de aceite 


Los cepillos y formones japoneses se afilan de modo semejante a cómo 
se afila una cuchilla occidental, aunque existen algunas diferencias signifi¬ 
cativas fruto del peculiar sistema de construcción de los mismos. Dado 
que las cuchillas están laminadas con un filo de acero duro no es necesa¬ 
rio asentar un segundo bisel para reforzarlas. 

El vaciado que se practica en el dorso de la hoja da lugar a un estrecho 
borde metálica sencillo de aplanar con una piedra. El asentado repetido 
de este borde acaba por dejar a) descubierto el vaciado, con lo cual el filo 
de la herramienta deja de ser continuo Para mantener este vaciado hay 
que aplanar el dorso de la cuchilla después de cada afilado. No obstante 
esto estropea la cuchilla muy rápidamente, resultando además excesiva¬ 
mente laborioso cuando se trata de formones y de hierros de cepillo muy 
anchos Los artesanos japoneses prefieren reconstruir el vaciado de las 
hojas de manera periódica martilleando una parte del metal en el estre¬ 
cho borde que se forma tras el filo de la hoja. 


Aplanado de una hoja 
nueva 

Tal y como sucede con las cuchi¬ 
llas occidentales, los dorsos de los 
cepillos y de los formones nuevos 
se aplanan antes de asentar el bi¬ 
sel por ve primera. Dada la dureza 
del metal, esta operación se lleva a 
cabo sobre una placa de aplanado 
de acero, utilizando polvo de car¬ 
borundo o de carburo de silicio 
mezclado con un poco de agua. 

Coloque la cuchilla horizontal- 
mente sobre la superficie en ángu¬ 
lo recto con relación a la placa, 
utilizando un trozo de madera 
blanda para ejercer presión Cuan¬ 
do el estrecho borde que rodea el 
vaciado adquiera un color y una 
textura uniforme repita la opera¬ 
ción con polvo más fino. 

Limpie la cuchilla y utilice segui¬ 
damente una piedra de afilar me¬ 
dia para continuar aplanando el 
dorso. Finalice la operación utili¬ 
zando una piedra de afilar fina 
hasta que el metal brille como un 
espejo. 



Aplanado de una cuchilla 

Averie el dorso de la cuchilla utilizando 
un tro/o de .'naciera para ejercer presión. 


Afilado del borde 

Los bordes cortantes de las cuchi- 
llasjaponesas se afilan como los de 
sus correspondientes occidentales 
pero asentando toda la anchura 
de los biseles En los filos no hay 
que asentar biseles secundarios. 


Conservación del vaciado 
del dorso 

El rectificado del borde del vacia¬ 
do del dorso es un proceso com¬ 
plejo. Los carpinteros más 
tradicionalistas apoyan el dorso de 
la cuchilla en el borde de un taco 
de madera. Se utiliza un martillo 
cuadrado para golpear el bisel, ha¬ 
ciendo que el metal salga del dor¬ 
so para rellenar el borde del 
vaciado. El filo de la cuchilla es 
muy frágil y se quebrará si se le 
golpea con el martillo. Una vez 
que se ha rellenado el vaciado, el 
dorso de la cuchilla se aplana so¬ 
bre una placa de lijado, tal y como 
se describió anteriormente. 


Herramienta de vaciado 

Como quiera que el sistema de 
martilleo exige una cierta práctica, 
con frecuencia se utiliza una herra¬ 
mienta de vaciado especial. Con 
esta herramienta se deja caer so¬ 
bre el borde biselado de la cuchilla 
una pesada barra de metal, guia¬ 
da por un tubo hueco. La cuchilla 
está protegida por un yunque 
También cabe la posibilidad de 
confiar a un profesional el rectifica¬ 
do de las cuchillas japonesas. 



Conservación del vaciado 

Un sistema consiste en golpear e! bise! 
de metal piando con un martillo 




Los sucesivos asentados 
desgastan el vaciado de la cuchilla 



Martilleando sobre el borde 
metálico se reconstruye el filo 


Herramienta de vaciado 

Con esta herramienta se conserva más fá¬ 
cilmente el vaciado de ia cuchi.'l, 
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MAQUINAS DE AFILAR 


Durante siglos, las cuchillas melladas o dañadas se han rectificado en 
piedras de afilar de granulado 100 o 200. Si bien este sistema es per- 
fertamente ademado hov son muchos ios carpinteros que prefieren 


reparar los filos de los formones v los hierros de los cepillos en máqui¬ 
nas de liiar de gran velocidad o en muelas eléctricas. _ 



Máquina de afilar 
de gran velocidad 

Las máquinas de afilar estándar es¬ 
tán provistas de un motor de entre 
i/4 y 3/4 c.v. con el que se accio¬ 
nan dos muelas de alúmina a una 
velocidad de aproximadamente 
3000 rpm. La mayoría de estas pie¬ 
dras circulares tienen entre 125 y 
200 mm. de diámetro. Las ruedas 
de mayor tamaño se utilizan espe- 
lalmente para el afilado de cuchi- 
las puesto que las piedras 
circulares de diámetro reducido 
suelen dejar un bisel con un vacia¬ 
do excesivo. Las piedras circulares 
son intercambiables aunque la ma¬ 
yoría de las máquinas vienen pro¬ 
vistas de una piedra circular fina y 
de otra gruesa. 

Todas las máquinas de afilar de 
gran velocidad llevan una guarda 
para prevenir accidente, así como 
unos deflectores de plástico para 
proteger los ojos de las chispas. En 
ía parte delantera de cada se halla 
un soporte ajustable para apoyar 
en él las herramientas. 

No se debe utilizar ninguna má¬ 
quina de afilar que no haya sido 
previamente fijada al banco me¬ 
diante pernos. 

Las máquinas de afilar de gran 
velocidad afilan (as cuchillas muy 
rápidamente Igualmente, y con¬ 
tando con una gama de cepillos 
metálicos y de ruedas de trapo pa¬ 
ra pulidos se pueden tratar todo ti¬ 
po de piezas metálicas. 


Muela eléctrica 


VUELA ABRAS* 
(i ¡m 


Muelas abrasivas 
cauchotadas 

Una vez asentado el bisel de 
una hoja, normalmente se asien¬ 
ta hasta conseguir un filo bien 
afilado en una piedra de banco. 

Sin embargo, se pueden asentar 
los filos de formones, gubias asi 
como los de los hierros de los 
cepillos en una máquina de afilar 
utilizando una rueda de caucho 
neoprenado que tenga un añadi¬ 
do de carburo de silicio. Estas rue¬ 
das, de entre 100 y 150 mm, de 
diámetro, son resistentes al agua y 
al aceite, y se fabrican en grados 
gruesos, medios y finos. 

Las cuchillas se afilan normalmen¬ 
te en sentido contrario al de rota¬ 
ción de la rueda, pero en el caso 
de las ruedas abrasivas cauchota- 
das debe hacerse en el mismo sen¬ 
tido de rotación de ésta ya que, en 
caso contrario, la cuchilla acabaría 
dañando el material, que es relati¬ 
vamente blando Si no se puede 
invertir el sentido de giro siempre 
cabe la posibilidad de colocar la 
cuchilla en el canto de la rueda. 


Máquina de afilar 
combinada 


DFFOSIí O DE AGUA 


ciWJPrOR 


SOPORTE PARA LAS HERfWMEMM 


MIJE! A GRUESA 
MUFi A Ct BAJA VF! OCIDAD 
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Muelas abrasivas 


Muela eléctrica 

Un problema tan frecuente como 
es el del sobrecalentamiento de las 
cuchillas se puede evitar utilizando 
una muela eléctrica de baja veloci¬ 
dad. Se trata de un disco de pie¬ 
dra que gira a tan sólo 500 rpm y 
que se lubrica gracias a una co¬ 
rriente continua de agua o de 
aceite proveniente de un depósito 
ubicado en la parte superior de la 
máquina. Por lo general estas má¬ 
quinas cuentan con una piedra 
circular universal de granulado 
1000, si bien no existe problema 
alguno para sustituir ésta por una 
piedra de un gránulo 180 o 6000, 
por ejemplo. Esta última piedra se 
utilizaría para asentar un borde 
muy fino en una cuchilla 


Máquinas de afilar 
combinadas 

Existen diversas máquinas que reú¬ 
nen las ventajas tanto del afilado 
con una muela abrasiva de gran 
velocidad como con una piedra 
de afilar de velocidad baja. En uno 
de los extremos de la máquina se 
hallaría, por ejemplo la rueda de 
alúmina en tanto que en el otro 
iría una rueda de piedra de agua, 
accionada mediante un embra¬ 
gue. Esta piedra giraría parcial¬ 
mente sumergida en un baño de 
agua. En este tipo de piedras las 
cuchillas se afilan por el borde de 
la misma. 

Existen otras máquinas en las 
que se combina una rueda normal 
con una cinta abrasiva. Dada la 
gran superficie de estas cintas, el 
calentamiento que experimentan 
no es tan rápido como el de las 
muelas de gran velocidad Cuan¬ 
do se embotan estas cintas se sus¬ 
tituyen por otras nuevas. 


DEFLECTOR DE CHISPAS 


SOPORTE PARA LAS 
HERRAMIENTAS 


MUELA FlfJA 


Limpiadora de ruedas 
de estrella 


LIMPIEZA DE LA MUELA 

Las muelas abrasivas de alúmina 
no funcionan correctamente cuan¬ 
do se embotan, es decir, cuando 
se ensucian con partículas metáli¬ 
cas. 

Para limpiar en profundidad la su¬ 
perficie de una de estas ruedas 
basta con colocar la limpiadora de 
estrella contra la misma. Otro siste¬ 
ma consiste en frotar la rueda con 
un bloque de carborundo. 



Utilización de la 
herramienta de limpieza 



t Verifique el filo con una escuadra 



AFILADO DE UN FORMON O DEL HIERRO DE UN CEPILLO 


Utilice una muela abrasiva gruesa 
para el rectificado de las cuchillas 
dañada para utilizar seguidamente 
un muela de grano más fino. 

Antes de asentar un nuevo bisel 
en un formón o en la cuchilla de 
un cepillo verifique el filo de la he¬ 
rramienta utilizando para ello una 
escuadra de tacón (I). Si el des¬ 
gaste de la punta no fuera unifor¬ 
me, marque con un rotulador de 
punta muy fina una línea que sea 
perpendicular a los bordes mayo¬ 
res de la cuchilla. 

Coloque el soporte de las herra¬ 
mientas a aproximadamente 3 m 
mm de distancia de la muela abra¬ 
siva, compruebe que el soporte 
queda bien apretado y conecte a 
continuación la máquina. Utilizan¬ 
do unas gafas protectoras moje la 
cuchilla en agua y colóqueía se¬ 
guidamente, con el bisel hacia 
abajo, sobre el soporté de las he-'— 
rramientas Vaya aproximando de 
manera paulatina el filo de la cu¬ 
chilla a la muela y en el preciso 
momento en que ambos entre en 
contacto comience a mover late¬ 
ralmente la cuchilla evitando que-, 
se detenga en momento alguno > 
para no calentarla en exceso [2], 
Moje la cuchilla en agua cada po¬ 
cos segundos. 

Una vez que el filo haya queda¬ 
do recto, desconecte la máquina y 
ajuste nuevamente el soporte de 
las herramientas para que la cuchi¬ 
lla queda con una inclinación de N 
25 grados con respecto a la mue¬ 
la. Vuelva a conectar la máquina y 
repita el procedimiento anterior¬ 
mente indicado para asentar aho¬ 
ra un bisel uniforme a todo lo 
ancho de la cuchilla (3). No ejerza 
demasiada presión, y moje cons¬ 
tantemente la cuchilla en agua pa¬ 
ra mantenerla fría, o utilice con 
una mano un pulverizador míen- 
tras que con la otra asienta la cu- ' 
chilla. Si el material se calienta 
hasta volverse de coíor azul perde¬ 
rá su componente de carbono 
con lo cual no durará mucho tiem¬ 
po afilada. 


3 Haga el bisel en la cuchilla 
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BASTRENES 


VER TAMBIEN 


Cuencos tolanos 

í ?!> 

Sillas do travesarlos 

54 

tedias do afilar 

102-10.5 

Máquinas do afilar 

106- i 0 / 

Brincos do trabajo 
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Los bastrenes producen el mismo acabado que los cepillos de des¬ 
bastar pero, v debido a lo estrecho de la base de la herramienta, no 
resultan tan fáciles de controlar, v es necesario contar con una cierta 
habilidad antes de que estos actúen con suavidad en rada pasada. 
Dado que están diseñados para labrar piezas curvas, los bastrenes 
son en ocasiones las únicas herramientas apropiadas para ciertas ta¬ 
reas. No obstante algunos de los bastrenes más especializados no re¬ 
sultan necesarios puesto que cualquier cepillo normal de desbastar o 
de contrafibra puede alcanzar el mismo resultado aunque, quizá, al¬ 
go más lentamente. _ 

BASTRENES ESPECIALIZADOS 

En alguna ocasión cualquier artesano, sea tonelero, carretero o carpinte¬ 
ro, se habrá fabricado sus propios bastrenes específicos. En los catálogos 
de herramientas todavía aparecen bastrenes que si bien pueden no resul¬ 
tar indispensables para todos los carpinteros, si que pueden facilitar mu¬ 
cho una determinada tarea o hacer que ésta se haga con mayor rapidez, 

Bastrén con hoja curva 

La base y la hoja presentan una forma cóncava muy pronunciada. Se tra¬ 
ta de una herramienta muy útil para dar forma a patas y travesanos re¬ 
dondos. Esta tarea se puede realizar también con un cepillo de desbastar 
o con un bastrén con hoja recta, aunque con esta herramienta se elimina 
más madera en cada corte, 

Bastrén con hoja convexa 

Es una herramienta excelente para hacer vaciados importantes, como los 
del asiento de una silla de madera, 

Bastrén con hoja recta y curva 

Este bastrén tiene una doble finalidad, pues lleva una hoja curva junto a 
otra hoja recta. Resulta muy aconsejable cuando se trabaja en una pieza 
que presenta frecuentes cambios de perfil que, en otro caso supondría 
tener que cambiar constantemente de herramienta, 

Bastrén de biselar 

Cuenta con unas guías ajustables que permiten hacer biseles de hasta 38 
mm. de anchura con gran precisión. La herramienta ha de mantenerse a 
45 grados con relación a la cara superior de la pieza. 


BASTRENES NORMALES 

Bastrén de base curva 

Este bastrén presenta una base 
convexa y se utiliza para alisar una 
pieza de madera de forma cónca¬ 
va. Ninguna otra herramienta pue¬ 
de hacer esta tarea igual de bien. 
La hoja del bastrén es como la ho¬ 
ja de un cepillo en miniatura, fija¬ 
da en su posición con un simple 
contrahierro. En los bastrenes más 
sencillos el ajuste de la profundi¬ 
dad de la cuchilla se logra hacien¬ 
do subir y bajar la cuchilla con la 
mano hasta que alcance la posi¬ 
ción correcta, asegurándola segui¬ 
damente con el tornillo del 
contrahierro. Se puede conseguir 
un ajuste de mayor precisión me¬ 
diante tornillos en cada una de las 
esquinas superiores de las hojas. 

Bastrén de base recta 

Este bastrén es idéntico en todos 
sus detalles al modelo de base cur¬ 
va, salvo que la base de este es 
recta, y está diseñada para el la¬ 
brado de tina curva convexa. La 
pieza debe colocarse, insistimos, 
de manera que siempre se pueda 
cepillar la madera en la dirección 
del grano. 


Tipos de bastrenes 

1 Briscén norma) 

2 Basteen con hoja recta y curva 

3 Bastrén de biselar 

4 Basirén con hoja curva 

5 Bastrén con hoja convexa 



UTILIZACION Y 
AFILADO DE LOS 
BASTRENES 

Hasta que vaya habituándose a la 
herramienta, ésta , o bien patinará 
por la superficie de la pieza sin ce¬ 
pillarla, o se clavará en la misma. 
Antes de trabajar con madera du¬ 
ras, que resultan caras, practique 
con un trozo de madera blanda 

Control del bastrén 

Los bastrenes se empujan hacia 
delante Para controlar con preci¬ 
sión el ángulo de la hoja, coja la 
herramienta con ambas manos co¬ 
locando los pulgares en la parte 
posterior de los respectivos man¬ 
gos. Apoyando el bastrén sobre la 
pieza deslícelo ligeramente hada 
detrás y hacia delante, hasta que 
comience a salir viruta. Actúe sólo 
siguiendo la veta de la madera, 
aunque esto implique el tener que 
girar la pieza en el tornillo para la¬ 
brar la curva en dos direcciones. 



Control del bastrén 


Afilado de la hoja 
del bastrén 

Las hojas de los bastrenes se afilan 
en la piedra de banco, como si se 
tratara de un cepillo o de un for¬ 
món, aunque resulta más difícil 
mantener una hoja tan pequeña 
con un ángulo constante en rela¬ 
ción con la piedra. Siempre puede 
fijarla a una guía de afilar o hacer 
un mango provisional mediante 
un taco de madera en el que haya 
practicado previamente una ranu¬ 
ra para insertar el borde superior 
de la hoja. Haga un nuevo bisela¬ 
do de la misma manera sobre una 
piedra de banco más gruesa, o co¬ 
loque la hoja entre tos dientes de 
unos alicates para sostenerla firme¬ 
mente cuando utilice una muela 
abrasiva eléctrica. 



Afilado de la hoja de un bastrén 
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DESBASTADORAS 


MANGO TORNEADO 


Desbastadora [modelo inglés) 


Desbastadora curva 


UTILIZACION 

DE LA DESBASTADORA 

Al utilizar la desbastadora, coloque 
los pulgares extendidos sobre los 
mangos, para de este modo evitar 
que la herramienta se le mueva en 
las manos y controlar mejor el án¬ 
gulo de la hoja en relación con la • Afilado 
pieza. Las desbastadoras cortan a la de ia ds 
vuelta, y al hilo. Sí coloca la hoja en coloque 
diagonal con respecto a la pieza, se boca ,m 
produce un deslizamiento que per- D c '7? os h : 
mite cortar madera más difícil jj '\:jj 


Labrado con la desbastadora 

SI está labrando una forma conve¬ 
xa, mantenga el bisel de la herra¬ 
mienta hacia arriba. De la vuelta a 
la herramienta cuando se trate de 
una forma cóncava, ya que en caso 
contrario el bisel haría que la hoja 
penetrara demasiado en la madera. 

Sostén de la pieza 

Por lo general los artesanos, cuan¬ 
do utilizan la desbastadora fijan la 
pieza que estén trabajando en un 
banco de cepillar, que es un tabure¬ 
te alargado que lleva incorporado 
un gato accionado con el pie [Jj. 


de la desbastadora 

Coloque ia desbcisudom 
boca cimba con uno ce los 
mangos sujetos en un torni¬ 
llo de banco. Afíie'a con 
una piedra de afi!a r lubrrí: 
cada, con oecjueñas pasa¬ 
das en círculo. 


No obstante, resulta factible colo¬ 
carse en un extremo de un banco 
normal de carpintero y trabajar 
una pieza fijada por uno de sus 
extremos en el tornillos (2). Tam¬ 
bién puede hacerse usted mismo 
un peto de madera. Se trata de un 
trozo de madera colgado del cue¬ 
llo con una cuerda. Uno de los ex¬ 
tremos de la pieza se coloca en el 
borde del banco, y se mantiene 
en esa posición presionando el 
otro extremo contra este peto de 
madera (31, 


1 Banco de cepillar 
tradicional 


2 Fije bien la pieza 


3 Utilización de un peto de madera 


él cepillo o el bastrén. En la actualidad no se suelen utilizar las des¬ 


tallado o torneado. No o b stante, se trata de una herramienta vcsát'l 
que, en manos de i¿g carpint e ro exper men t ado, puede servil oara 
respaldos o b r azos curvos, etc_ 


Desbastadora 

A lo largo de los siglos se han ido 
desarrollando diferentes modelos 
de desbastadoras en función de 
las necesidades de cada artesano 
o de los gustos locales. Incluso en 
la actualidad podemos encontrar 
diferentes modelos de desbastado¬ 
ra. El modelo básico se compone 
de una hoja, recta o curva, bisela¬ 
da por uno de sus bordes. Los ex¬ 
tremos de la hoja acaban en una 
espiga que, en ángulo recto, van 
embutidas en unos mangos de 
madera torneada. 


Desbastadora estilo sueco 

Se trata de una moderna deriva¬ 
ción de ia desbastadora tradicio¬ 
nal Esta he^amienta cuenta con 
una "Oja pequeña ce 100 ■ 25 
mm y dos m ngos re: ios Se utili¬ 
za rtmto haca delante como haca 
atrás. 

Desbastadora curva 

Esta desbastadora are forrr a de 
círculo muy cerrado para trabajar 
en vaciados profundos. Estas des¬ 
bastadoras, por lo general suelen 
ser de corte exterior. 

Desbastadora de una mano 

Se trata de una desbastadora que 
se utiliza con una sola mano para 
realizar trabajos en cuencos y cu¬ 
charas de madera. 
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Cualquier trozo de acero con un 
borde recto puede servir, en cierto 
modo para raspar la madera. Pro¬ 
bablemente sólo levantará polvo, 
y si consigue obtener algo de viru¬ 
ta, ésta será discontinua y desi¬ 
gual, dando lugar a una superficie 
con un mal acabado. Las cuchillas 
se afilan, se afinan y se bruñen 
hasta que en su borde más largo 
queda una delgada rebaba que 
actúa como si se tratara del hierro 
de un cepillo en miniatura. 

Preparación de un borde 
recto 

Fije una cuchilla nueva en el torni¬ 
llo y utilice una lima fina para me¬ 
tales para afilar su lado mayor. 
Con la punta de los dedos vaya 
guiando la lima y evite que se 
mueva (f) al hacerla discurrir por 
el borde de la cuchilla. 






Afilado con una piedra 
para asentar filos 

Una vez que ha conseguido que 
el borde quede fino y brillante utili¬ 
ce una piedra aceitada para asen¬ 
tar filos como si se tratara de una 
lima para afilar la cuchilla. Mueva 
frecuentemente la piedra para evi¬ 
tar hacer una ranura en ella. Repi¬ 
ta esta operación por ambos lados 
de la cuchilla para eliminar la reba¬ 
ba (2 1 

Creación de una rebaba 

Para formar una rebaba, fije en 
primer lugar la cuchilla en el bor¬ 
de del banco, y pase con decisión 
el bruñidor entre cuatro y cinco 
veces ¡3], A continuación de la 
vuelta a la cuchilla y repita la ope¬ 
ración. 

Para girar esta rebaba en ángulo 
recto coja la cuchilla por un extre¬ 
mo y con el bruñidor, situado a 
aproximadamente 85 grados con 
relación a la cara de la cuchilla, de 
tres o cuatro golpes verticales se¬ 
cos ¡4], 

Cuando la cuchilla ya no corte 
limpiamente, haga una nueva re¬ 
baba. No es necesario volver a rec¬ 
tificar el borde, salvo que esté 
redondeado o estropeado. 


RASQUETAS 


Una cuchilla de metal muy afilado, que saca virutas del grosor de 
una hola de papel, loara un acabado en una pieza de madera supe¬ 
rior al que se consigue con una liiadora. en la que el grano está su¬ 
cio de polvo, Y esto es aún más cierto cuando se está trabajando con 
maderas de grano irregular, que se estropean incluso con el cepillo 
más ajustado. Estas rasquetas también se utilizan para eliminar man¬ 
chas de cola seca as! como otros defectos. _ 


Cuchillas 

La cuchilla de carpintero, que se 
utiliza para trabajar superficies pla¬ 
nas, es sencillamente un rectángu¬ 
lo de acero templado. Se 
suministra en bruto, y antes de po¬ 
der utilizarla hay que practicarle 
un borde cortante, las cuchillas de 
ebanista y de taraceador se usan 
para el acabado de molduras y de 
otro tipo de trabajos. 


Cuchillas 


CUCHILLA DE EBANISTA 



Rasqueta 

Las rasquetas con mango de ma¬ 
dera son sencillas de utilizar y có¬ 
modas de manejar. Las hojas 
desechadles se sustituyen tan 
pronto como se emboten. Para 
trabajos especialmente pesados en 
suelos de madera, en barcos y si¬ 
milares, se fabrican rasquetas con 
mango largo, Al utilizar este tipo 
de rasquetas, que sólo cortan a la 
vuelta, manténgalas formando un 
cierto ángulo con respecto a la su¬ 
perficie. 

Rasqueta de ebanista 

No resulta cómodo trabajar direc¬ 
tamente con las cuchillas, especial¬ 
mente cuando se calientan en 
exceso. La rasqueta de ebanista es 
sencillamente un soporte de metal 
de fundición diseñado para hacer 
el trabajo más sencillo y cómodo. 
En la ranura se coloca la cuchilla, 
formando el ángulo óptimo, y pro¬ 
gresivamente ésta se puede ir cur¬ 
vando gracias al tornillo de 
mariposa colocado en el centro. 

A diferencia de la cuchilla de car¬ 
pintero, que es recta en todos sus 
bordes, la cuchilla de la rasqueta 
de ebanista presenta un bisel de 
45 grados en sus dos bordes. Es¬ 
tos bordes se afilan con la piedra y 
seguidamente se hace una rebaba 
como en el caso anterior de las cu¬ 
chillas. 

Eje la cuchilla en la herramienta 
mediante la barra y los tornillos de 
retención, ajuste a continuación la 
curva con el tornillo de mariposa 
hasta que la hoja esté producien¬ 
do la viruta deseada. Cuanto ma¬ 
yor sea la curva más gruesas serán 
las virutas. 

Bruñidores 

Los bruñidores, fabricados en 
acero endurecido y de sección 
ovalada, redonda o triangular, se 
utilizan para formar una rebaba en 
las cuchillas. 


no 




UTILIZACION 
DE LAS CUCHILLAS 


Sostenga la cuchilla con ambas 
manos. Forme una curva hacien¬ 
do presión con los dedos en la 
parte posterior de la misma, cerca 
de los extremos. 

Técnica del acuchillado 

Con la cuchilla situada a cierta distancia 
de usted, acérquela para sacar una vi¬ 
ruta (I). Vaya modificando progresiva¬ 
mente tanto el ángulo como la curva 
hasta que la cuchilla elimine la cantidad 
deseada. 

Una cuchilla casi recta simple¬ 
mente lija la superficie en tanto 
que una cuchilla con una curva 
más pronunciada corta a mayor 
profundidad, eliminando defectos. 

Para trabajar una superficie pla¬ 
na. cubra una zona amplia traba¬ 
jando diagonalmente en ambas 
direcciones al hilo, antes de aca¬ 
bar paralelo a la veta. Comience 
desde el extremo de un borde, o a 
lo largo de cualquier obstrucción, 
haciendo avanzar la cuchilla hacia 
usted |2). 



1 Curvar la cuchilla 

DoDlc l¿i cuchilla con los codos para el 
acabado de una superficie plana. 



2 Inclinación de la cuchilla 

Inclina la cuchilla pañi iraPaja: en una 
escuina. 


ESCOFINAS Y LIMAS 


El uso de escofinas y limas no resulta muy frecuente en las carpinterías 
salvo, acaso, para la talla de madera. Las escofinas sirven para eliminar 
madera con gran rapidez v en talla se utiliza frecuentemente para dar 
una primera forma a la pieza, especialmente debido a que se pueden 
utilizar al hilo v a contrahílo. Las escofinas dejan una superficie basta y 
para mejorar el acabado se utilizan limas de igual forma. _ 


Escofinas 

La superficie de una escofina está 
recubierta por una serie de dientes 
que cortan a la ¡da. El tamaño y la 
distribución de estos dientes deter¬ 
mina el grado de aspereza, o cor¬ 
te, de la escofina. Existen 
pequeñas diferencias entre los 
productos de uno y otro fabrican¬ 
te pero, en términos generales, 
existen tres clases de escofina, de 
corte grueso, medio y fino. 

Las escofinas pueden ser planas 
o redondas, aunque la más versátil 
es la de media caña. Todos estos 
modelos se fabrican en 200, 250 y 
300 mm. de longitud, siendo una 
de 250 mm, una excelente herra¬ 
mienta de uso universal. 


i Xy 


Limas para madera 

Las limas para madera tienen una 
serie de nervios afilados que "cepi¬ 
llan" las puntas de la madera ante¬ 
riormente tratada con una 
escofina, las limas también se clasifi¬ 
can por su corte en grueso, medio 
y fino, siendo todos ellos relativa¬ 
mente finos en comparación con la 
escofina. Si desea un acabado mu¬ 
cho más fino, fije un papel abrasivo 
alrededor de una lima. 

Las herramientas Surform 

Las herramientas Surform constitu¬ 
yen una evolución relativamente 
reciente de las escofinas. Tienen 
delgadas hojas perforadas con 
dientes distribuidos de manera re¬ 
gular y cuyos bordes cortantes es¬ 
tán dispuestos hacia arriba, 
formando una serie de agujeros 
por los que salen las virutas. Esto 
hace que las herramientas Surform 
sean más rápidas que las escofinas 
normales, y que no. se emboten. 

Existe una gran variedad de cepi¬ 
llos y de limas Surform aunque só¬ 
lo se trata de simples variaciones 
sobre un mismo principio básico. 
La herramienta más sencilla, y la 
más comúnmente utilizada es la li¬ 
ma plana y la lima redonda hueca. 

Escofinas curvas 

Las escofinas curvas son limas en 
miniatura de dos cabezas, espe¬ 
cialmente diseñadas para trabajar 
en espacios de difícil acceso y en 
esquinas muy cerradas. Escoja 
aquellas escofinas curvas que ten- 


Carda 



gan en un extremó cabeza de es¬ 
cofina y en el otro cabeza de lima. 

Cardas 

Cuando los dientes de la lima co¬ 
mienzan a atascarse en los desper¬ 
fectos de la madera, la lima deja 
de funcionar. Las cerdas metálicas 
de una carda sirven para aflojar las 
virutas de madera que se limpian 
a continuación con el cepillo de fi¬ 
bra gruesa que lleva la carda por 
el otro lado 

Mangos de lima 

Coloque siempre un mango en la 
espiga puntiaguda de limas y es¬ 
cofinas. Utilizar una herramienta 


qué no lleva ningún tipo de pro¬ 
tección es una invitación a sufrir 
un accidente En el caso de que la 
herramienta se atore y se detenga 
súbitamente esta espiga puede 
acabar clavada en la palma de la 
mano. 

Para colocar un mango en la es 
piga, golpéelo sobre el bancoj'l) 
Para retirar un mango viejo, coja 
i, i lima con una mano y golpee el 
borde superior del mango con un 
taco de madera (2) 


1 Golpee el mango 



2 Quitar un mango 
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TALADROS Y BERBIQUIES 


La versatilidad de los taladros eléctricos, v especialmente a partir de la 


mientas sencillas, de poco peso, silenciosas y totalmente indepen¬ 
dientes de cualquier fuente de alimentación. _ 


mano v de los berbiquíes, aunque estas herramientas sigan ocupan- 

Buril 

El buril es quizá la herramienta 
más sencilla para hacer agujeros. 

Con esta herramienta, a diferencia 
de lo que sucede con la taladrado¬ 
ra, no se elimina madera, sino que 
simplemente se van separando sus 
fibras. Se utiliza para hacer un pri¬ 
mer agujero en el que seguida¬ 
mente se haya de introducir un 
tornillo o la punta de una broca. 

Al colocarla a contrahilo, la punta, 
que es semejante a la de un des¬ 
tornillador, va separando la fibra 
de la madera, evitando así que se 
desgarre. El agujero se va abrien¬ 
do al hacer girar el buril. Afile la 
punta de esta herramienta en el 
borde de una piedra de banco. 


EL TALLADO HELICOIDAL 
ELIMINA EL SOBRAN! L 
DEL AGUJERO . 


Barrena 

ta barrena desempeña una fun¬ 
ción semejante a la del buril, pu- 
diendo hacer agujeros más 
profundos al cortar y retirar la ma¬ 
dera como una taladradora. 


JUEGO DE PIÑONES 


Taladradora de mano 

Al hacer girar la manivela de una 
taladradora de mano gira, gracias 
a un sistema de piñones, el porta- 
brocas. En el portabrocas encon¬ 
tramos tres garras autocentraaas 
que, según los diferentes modelos, 
pueden albergar brocas salomóni¬ 
cas de hasta 9 mm. de diámetro. 
En algunas taladradoras de mano 
este mecanismo está protegido del 
polvo gracias a una envoltura de 
metal de fundición. 


ItJiüAB AS 


Utilización del buril 

Para abrir un agujero y 
posteriormente ¡niroducir 
en él un tornillo, haga girar 
la herramienta en ambos 
sentidos conforme í¿¡ hace 
penetrar en la madera. 


BROCAS PARA TALADRADORA DE MANO 


Adquiera solamente brocas de buena calidad. Las brocas baratas no solamen¬ 
te se embotan con facilidad, sino que con frecuencia no están bien afiladas 


Brocas salomónicas 

Una broca salomónica es simple¬ 
mente una broca cilindrica con 
dos tallados helicoidales [ranuras 
en espiral) que permiten retirar el 
sobrante de un agujero. Estos ta¬ 
llados helicoidales o estrías aca¬ 
ban formando dos filos 
rematados por un extremo pun¬ 
tiagudo. Las puntas de la mayor 
parte de las brocas están afiladas 
con un ángulo de 59 grados pa¬ 
ra hacer taladros en metal Para 
perforar madera se recomienda 
un ángulo de 45 grados aunque, 


broca se desvie por la acción del 
grano de la madera. Sirven para 
haceragujeros a contrahilo en el- 
caso de los ensambles a espiga. 


en vez de tener dos juegos com¬ 
pletos de brocas, la mayor parte 
de los carpinteros suelen utilizar 
brocas para metal de alta veloci¬ 
dad. Un juego normal de brocas 
tiene unos tamaños que van des¬ 
de 1 a 13 mm., aunque los por¬ 
tabrocas de las taladradoras de 
mano no suelen aceptar brocas 
de más de 9 mm. 


Punta de broca 
salomónica 


Broca de avellanar 

Estas brocas hacen un agujero 
biselado para albergar un tornillo 
para madera, de modo que que¬ 
de a ras de la superficie de la pie¬ 
za En primer lugar se hace el 
agujero para la espiga del torni¬ 
llo, y luego se centra automática¬ 
mente la broca de avellanar. 


Punta de broca 
con centrador 


Brocas con centrador 

Son brocas salomónicas que lle¬ 
van un tornillo de avance central 
y dos gavilanes que evitan que la 


Punta de broca 
de avellanar 
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BROCAS DE BERBIQUI 


Las garras de los berbiquíes están 
diseñadas para albergar brocas es¬ 
pecíales de espiga cuadranglar 
Algunos berbiquíes tienen garras 
universales que aceptan brocas sa¬ 
lomónicas de vástago circular. 

Broca de centrado 

La broca de centrado de espiga 
maciza se utiliza para practicar 
agujeros poco profundos. El gavi¬ 
lán que hay en uno de los bordes 
de la broca va abriendoel borde 
del agujero antes de que el filo del 
otro lado penetre en la pieza, esto 
garantiza un agujero claro. El tor¬ 
nillo de avance que va colocado 
en el centro hace entrar la broca 
en la madera, este tipo de brocas 
se fabrican en tamaños que van 
desde los 6 a los 50 mm. 

Broca helicoidal 

Una broca helicoidal de centro 
macizo es, en principio, semejante 
a una broca de centrado, pero 
cuenta con una talla helicoidal 
que la mantiene recta en un agu¬ 
jero profundo al tiempo que saca 
a la superficie el sobrante de ma¬ 
dera. Cuenta igualmente con dos 
filos y dos gavilanes. La broca heli¬ 
coidal tipo Jennings presenta una 
doble talla helicoidal. Estas brocas 
tienen un diámetro que oscila en¬ 
tre ios 6 y los 38 mm En el caso 
de las brocas tipo Jennings, las di¬ 
mensiones son más limitadas, tan 
solo hasta 25 mm. 

Broca ajustable 

Este tipo de brocas se pueden 
ajustar para practicar agujeros de 
cualquier diámetro, dentio de 
unos limites. El filo cortante de la 
broca, que va calibrado, se fija en 
su posición correcta mediante un 
sistema de resorte, o en algunos 
modelos, mediante un dial denta¬ 
do. Existen comúnmente dos tipos 
de brocas, que hacen agujeros en¬ 
tre 12 y 38 mm. y entre 22 y 75 
mm. de diámetro. 

Broca de avellanar 

Se utiliza como la broca de avella¬ 
nar de la taladradora manual. Este 
modelo cuenta con una espiga de 
sección cuadrangular para adap¬ 
tarse al portabrocas de un berbi¬ 
quí estándar. 

Punta de destornillador 

Con esta broca se puede convertir 
un berbiquí en un destornillador 
de gran resistencia capaz de gene¬ 
ral una fuerza importante para in 
serrar grandes tornillos. 


Berbiquí 

Los berbiquíes funcionan al hacer girar su estructura en el sentido de las 
agujas del reloj, al tiempo que se ejerce presión sobre la cabeza del mis¬ 
mo. El tamaño del círculo descrito por este movimiento nos da el tamaño 
del berbiquí. La mayoría de los carpinteros utilizan berbiquíes de 
250 mm., aunque existen modelos que van desde los 147 mm. hasta los 
300 mm. 

Prácticamente todos los berbiquíes cuentan con un sistema de trinquete 
ubicado inmediatamente antes del portabrocas, de manera que se pueda 
utilizar la herramienta incluso en aquellos lugares en que ésta no pueda 
describir un círculo completo. Una vez que se ha avanzado todo lo posible 
en el sentido de las agujas del reloj, si la hacemos girar en sentido contra¬ 
rio se pone en marcha el mecanismo de trinquete, que hace permanecer 
inmóvil a la broca hasta que se vuelve a actuar en el sentido de las agujas 
del reloj. Si a este mecanismo de trinquete se le añade un anillo de reten¬ 
ción, el trinquete actuará en sentido contrario o permaneceré fijo. 


ANILLO DE RETENCION 
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Tope de profundidad 

Coloque un trozo de cinta 
adhesiva de color alrededor 
de la broca para determinar 
la profundidad del agujero. 


UTILIZACION DE LA TALADRADORA DE MANO Y 
DEL BERBIQUI 

La taladradora de mano se utiliza básicamente para hacer pequeños agu¬ 
jeros paira espigas o tornillos de madera. En cambio el berbiquí, por 
cuanto que está específicamente diseñado para trabajar la madera, tiene 
más aplicaciones. Con una broca bien afilada en el portabrocas podrá ha¬ 
cer agujeros de gran diámetro sin prácticamente esfuerzo alguno. 

Utilización de una 
taladradora de mano 
Coloque con precisión la punta de 
la broca salomónica sobre la pieza. 
.A continuación haga girar la mani¬ 
vela con suavidad hacia delante y 
atrás hasta que la broca entre en 
la pieza. A partir de ahora gire la 
manivela hasta conseguir un agu¬ 
jero de la profundidad deseada. 
Para evitar que se rompan las bro¬ 
cas demasiado pequeñas coloque 
la taladradora en posición vertical 
sobre la pieza, reposando por su 
propio peso, sin hacer fuerza en la 
manivela. 


2 Para abrir el portabrocas de 
una taladradora de mano 
Colocación de una broca en 
una taladradora de mano 

En algunas taladradoras de mano 
el portabrocas se abre y se cierra 
con una llave, como en un taladro 
eléctrico (I). Para accionar las ga¬ 
rras de una taladradora de mano 
normal, sostenga éste con una ma¬ 
no y seguidamente haga girar la 
manivela en sentido contrario a las 
agujas del reloj. Coloque una bro¬ 
ca salomónica en el portabrocas y 
apriete las garras haciendo girar la 
manivela en el sentido de las agu¬ 
jas del reloj. Compruebe que la 
broca está centrada en las garras 
antes de utilizar la herramienta. 




Utilización de una 
taladradora de mano 


Colocación de una broca de 
berbiquí 

Bloquee el trinquete del berbiquí 
centrando el anillo de retención, 
seguidamente sostenga con fuer¬ 
za el portabrocas al tiempo que gi¬ 
ra el berbiquí en el sentido de las 
agujas del reloj. Coloque una bro¬ 
ca de espiga cuadranglar en las 
garras abiertas y apriete estas ha¬ 
ciendo girar el berbiquí en sentido 
contrario. 

Utilización del berbiquí 

Mantenga el berbiquí en posición 
vertical con una mano, al tiempo 
que, con la otra, lo hace girar ¡!j. 
Para asegurarse de que la perfora¬ 
ción es vertical, pídale a un cola¬ 
borador que le diga si la broca se 
desvia hacia delante o hacia detrás 
al Intentar enderezarla. Puede co¬ 
locar verticalmente una escuadra 
de tacón sobre el banco, pero no 
resulta sencillo mirar a la escuadra 
y hacer un agujero al tiempo. 

El berbiquí también se puede uti¬ 
lizar horizontalmente.colocando la 
cabeza del mismo contra el pecho. 

El tornillo de avance de la broca 
se adentrará en la madera. Una 
vez que haya alcanzado la profun¬ 
didad deseada, haga girar el ber¬ 
biquí en sentido contrarioal de las 
agujas del reloj un par de veces, 
para liberar así ei tornillo de avan¬ 
ce. Extraiga la herramienta hacién¬ 
dola girar hada delante y hacia 
detrás para sacar de este modo la 


broca y el sobrante de madera del 
agujero. 

Si el agujero ha de atravesar to¬ 
da la pieza, coloque un taco de 
madera en el extremo opuesto pa¬ 
ra evitar que la madera se quiebre 
al salir la broca, o dé la vuelta a la 
pieza en cuanto el tornillo de 
avance comience a aparecer, y 
acabe finalmente el trabajo por 
esc lado, utilizando el pequeño 
agujero existente como punto de 
centrado (2). 




2 Utilizar el agujero de salida 



2 Atilado de los bordes 


AFILADO DE BROCAS DE BERBIQUI 

Lo normal es que las brocas de berbiquí duren mucho tiempo afiladas pe¬ 
ro si nota que debe ejercer demasiada presión para practicar un agujero, 
afile la broca de manera adecuada. 

Brocas de taladradoras de mano 

Afile del mismo modo las brocas helicoidales y las de centrado, utilizando 
unas limas pequeñas, plana o triangular, que se denominan limas de 
aguja. Afile el borde de los gavilanes haciendo pasar la lima por su cara 
Interior |1). No afile nunca el borde exterior. Mantenga el punto de ata¬ 
que en el banco y haga lo mismo con los filos (2). Afile el gavilán y los fi¬ 
los de las brocas extenslbles con una lima semejante. 

Brocas salomónicas 

Existen diversas máquinas eléctricas para afilar brocas que realizan un tra¬ 
bajo perfecto. Todo lo que debe hacer es colocar primero la punta de la 
broca en la máquina y seguidamente encender ésta. Existen también 
unas guías especiales para el afilado de brocas. La broca se coloca con el 
ángulo exacto y luego la guía se pasa por papel abrasivo. La mayoría de 
los carpinteros afilan las brocas salomónicas haciendo girar la punra de 
estas contra una muela abrasiva (3|. No haga demasiada presión, y con¬ 
céntrese en afilar cada lado de manera uniforme para que el punto que¬ 
de en el centro de la broca. 

Brocas con centrador 

Toque simplemente los filos y los gavilanes de las brocas con centrador 
con una lima de aguja puntiaguda. Tenga cuidado y afile ambos lados 
por igual. 



3 Afilado de una broca salomónica^ 
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MARTILLOS 







Martillo de ebanista 


Aunque los ebanistas suelen utilizar ensambles perfectos v bien enco¬ 
lados para la realización de finos trabajos en madera, siempre resulta 
necesario disponer de diversos martillos para construir maquetas v ar¬ 
mazones. Por otra parre, los acoplamientos, los ensambles a inglete v 
los empalmes biselados suelen ir reforzados medíante clavos o puntas. 


.MANGO 


Martillo de cuña 

Para los trabajos ordinarios la ma¬ 
yoría de los carpinteros y ebanistas 
prefieren un martillo de cuña de 
peso medio, entre 300 y 350 grs. 
Este martillo toma el nombre de la 
parte estrecha en forma de cuña 
que, junto con la boca, forma la 
cabeza del martillo, y que se utiliza 
para empezar a clavar, sostenien¬ 
do los clavos con los dedos índice 
y pulgar. La cabeza va fijada en el 
mango, de fresno o de madera de 
hickory, gracias a unas cuñas. 


Martillo de ebanista 

El martillo de ebanista, también lla¬ 
mado de peña, es un martillo de 
cuña de poco peso 1100 grs.j que 
se usa para clavar clavos peque¬ 
ños, puntas, tachuelas y grapas. 

Martillo de carpintero 

También se le conoce como marti¬ 
llo de orejas. Es conveniente tener 
al menos un martillo de estos en la 
caja de herramientas. Es lo sufi¬ 
cientemente fuerte como para cla¬ 
var clavos largos con facilidad y su 
peña curva (orejas) está diseñada 
para extraer clavos torcidos. Lo 
más frecuentes es que las orejas 
estén curvas, aunque también se 
pueden encontrar con orejas rec¬ 
tas (martillo recto de orejas) que se 
utilizan para desmontar marcos y 
embalajes de madera. 

Al clavar un clavo se ejerce una 
fuerza considerable en la unión 
entre el mango y la cabeza del 
martillo. Si prevé clavar muchos 
clavos largos escoja un martillo 
que tenga un mango tubular de 
acero o de fibra de vidrio estratifi¬ 
cada unido de modo permanente 
a la cabeza formando de este mo¬ 
do una sola pieza. En el mango 
suele ir provisto de un revestimien¬ 
to de goma o de vinilo con lo que 
se consigue una empuñadura an¬ 
tideslizante. 

El martillo de carpintero con ojo 
de azuela tradicional es suficiente¬ 
mente fuerte para los usos más fre¬ 
cuentes. Un mango preajustado 
de madera de hickory va embuti¬ 
do en un ojo especialmente pro¬ 
fundo, y se fija gracias a unas 
cuñas de hierro y de madera dura. 


ORfjA 


GRUA 


:7 • JRA A.MIi!O IZANTE 

Martillo de carpintero con mango de acero 


Este punzón ce punta cuadrada se utiliza para hundo 'as ountas y los cla¬ 
vos por debajo de la superficie de la madera. Los diámetros de la punta 
oscilan entre 1,5 y 4 mm. Utilice un botador cuya punta sea ligeramente 
Inferior a la cabeza del clavo 
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VER TAMBIEN 

Formones y gubias 

98-íffl 

.Martillos ! i !> 

Papeles abrasivos 

285 

Clavos 

305 



Cabeza de maza 
trapezoidal 

La cabe/a de ¡a maza se 
estrecha en dirección ai 
mango. 



MAZAS 

Salvo para el caso de determinados formones que tienen el mango 
de plástico, para utilizar ¡os formones v las gubias precisará una maza 
de madera. La maza de madera se utiliza también para armar tos dife¬ 
rentes ensambles aunque probablemente con una maza de goma 
queden menos marcas en la madera. _ 

Maza de madera 

Tanto el mango como la cabeza de una maza de madera son de haya 
maciza. La cabeza tiene forma trapezoidal de manera que cuando se de¬ 
ja caer la herramienta una de las bocas golpee el formón o la pieza en 
ángulo recto. El ojo tiene igualmente forma trapezoidal para ajustarse 
perfectamente al extremo cónico del mango de manera que la cabeza se 
ajuste con cada golpe por acción de la fuerza centrífuga. 

Maza de goma 

Estas mazas con la cabeza de goma se pueden utilizar para armar o de¬ 
sarmar ensambles sin miedo a abollar la madera. 


UTILIZACION DE LOS MARTILLOS 

El uso de los martillos no exige ninguna habilidad especial aunque se ne¬ 
cesita cierta práctica y cierta paciencia antes de que puede clavar un cla¬ 
vo con rapidez y seguridad sin doblarlo y sin dañar la madera. 


Preparación del clavo 

Para empezar a clavar un clavo, y 
asegurarse de que está colocado 
en la dirección correcta, cójalo 
con los dedos índice y pulgar y de 
dos o tres golpes con un martillo 
hasta que se quede fijo con la 
punta introducida en la madera. 
Los clavos pequeños o las puntas 
se clavan con la peña del martillo 
(1). SI no dispone de un martillo 
de cuña, sostenga el clavo con un 
trozo de cartón |2|. Una vez que el 
clavo se mantenga solo retire el 
cartón y termine de clavar el clavo. 



1 Clave las puntas con la peña 



2 Sostenga las puntas con un cartón 


Clavar un clavo 

Un martillo que esté bien equili¬ 
brado se debe poder manejar con 
el mínimo esfuerzo. Coja la herra- 
mienfa por el extremo del mango 
y haga girar el brazo desde el co¬ 
do, con la muñeca muy firme. Si 
nota que ha de subir la mano has¬ 
ta la cabeza del martillo para tra¬ 
bajar con mayor comodidad, eso 
indica que éste es demasiado pe¬ 
sado para usted. Fije la vista en el 
clavo y de golpes rectos. El clavo 
debe introducirse totalmente con 
tan solo unos cuantos golpes. De 
no ser así eso significa que el mar¬ 
tillo es demasiado ligero o que la 
pieza está cediendo y que necesita 
ser respaldada con algún objeto 
pesado. 


Arreglar una magulladura 

Si abolla o daña la pieza con un 
golpe fuerte de martillo, humedéz¬ 
ca inmediatamente esa zona con 
agua templada y deje que la ma¬ 
dera se hinche, levantando las fi¬ 
bras dañadas por encima de la 
superficie de la pieza. Espere que 
la madera se seque y a continua¬ 
ción líjela suavemente. 

Hundir el clavo 

Para no dañar la madera deténga¬ 
se cuando la cabeza del clavo esté 
a un milímetro de la superficie. En 
ese momento presione la cabeza 
del clavo con un botador. Manten¬ 
ga el botador en posición vertical 
con los dedos- índice y pulgar, y 
con el anular mantenga la punta 
de la herramienta sobre la cabeza 
del clavo. Golpee el botador con 
un martillo hasta que el clavo que¬ 
de recto con la pieza, o húndalo li¬ 
geramente si va a pintar o si ha de 
recibir masilla de relleno. 



Clavazón oculta 


Para disimular un clavo en una 
madera de acabado claro levante 
primero una astilla de madera con 
una gubia y a continuación clave 
e! clavo por debajo de ésta y se¬ 
guidamente encole la astilla y fíjela 
en su posición original con un sar¬ 
gento para tapar la cabeza hundí- 



Esconder un clavo bajo una astilla 


Evitar astillamientos 

Cuando los clavos van colocados 
en el borde de una pieza de ma¬ 
dera se producen con frecuencia 
astillamientos del grano dado que 
el clavo separa las fibras de la ma¬ 
dera. Si golpea la punta del clavo 
con un martillo, el clavo actuará 
ahora como un punzón, separan¬ 
do la madera en lugar de romper¬ 
la. Este sistema se emplea con las 
maderas blandas, con las duras re¬ 
sulta más eficaz hacer un agujero 
guía que sea ligeramente menor 
que el propio clavo 
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MANTENIMIENTO 
DE LOS MARTILLOS 

Si la boca del martillo está sucia o 
grasienta, se deslizará sobre la ca¬ 
beza del clavo doblando éste y es¬ 
tropeando la madera. Para 
mantener la boca limpia, frótela 
con una tela de esmeril fina o con 
un papel abrasivo Para limpiar la 
igrasa de los mangos de goma o 
de vinilo frótelos con un cepillo de 
uñas humedecido en una solución 
de detergente suave y agua tem¬ 
plada. 

Colocación de un mango 
nuevo 

Si se le rompe un mango de ma¬ 
dera, retire los restos con un for¬ 
món o con un martillo y cepille 
uno nuevo de manera que encaje 
en el ojo de la cabeza del martillo 
De dos o tres cortes poco indina¬ 
dos con la sierra (dependiendo del 
tamaño del martillo) en el borde 
superior del mango (I). Los cortes 
han de tener, aproximadamente, 
dos tercios de la profundidad del 
ojo. Coloque la cabeza en el man¬ 
go y golpee por el otro extremo 
contra el banco hasta que la cabe¬ 
za se asiente (2). Corte la parte del 
mango que sobresalga por la ca¬ 
beza del martillo, a continuación 
introduzca cuñas de hierro para 
martillos en cada uno de los cortes 
que ha practicado para que el 
mango dé de sí (3). Si las cuñas no 
quedan a ras con la cabeza rebáje¬ 
las con una muela abrasiva. 



1 Dé dos cortes en el mango 



2 Golpee el mango para asentar 



3 Dé de sí el mango con unas cuñas 



EXTRACCION DE CLAVOS 


Pie de cabra 

Este pie de cabra presenta una pe¬ 
queña oreja curva que se utiliza 
para levantar tachuelas de tapice¬ 
ro que unen las correas y el tejido. 


Pie de cabra 


Independientemente de la experiencia que tenga, un día golpeará mal 
un clavo y lo doblará. No intente enderezarlo in situ ya que el siguiente 
golpe de martillo probablemente lo doblará nuevamente, introduciéndo¬ 
lo ahora en la madera. Sáquelo y sustituyalo por uno nuevo. 


Tenazas 

Los martillos de carpintero son 
muy útiles para extraer clavos lar¬ 
gos con cabeza, pero las tenazas 
permiten conseguir un mejor aga¬ 
rre de puntas y de pequeños cla¬ 
vos ovalados. 


Utilización del martillo 
de carpintero 

Para sacar un clavo a medio cla¬ 
var, coloque las orejas del martillo 
por debajo de la cabeza del clavo 
y haga palanca con el mango. Si 
el sitio donde está el clavo ha de 
quedar a la vísta, protéjalo con un 
cartón grueso (I ). Si el clavo es de¬ 
masiado largo como para sacarlo 
de una sola vez, apoye el martillo 
sobre un taco de madera (2) 

Quite todos los clavos de los bas¬ 
tidores que desarme ya sea golpe¬ 
ando sobre la punta del clavo para 
que salga la cabeza a la superficie 
o bien colocando las orejas del 
martillo en el vástago del clavo pa¬ 
ra sacar así la cabeza del clavo. 



Extracción con tenazas 

Coja las tenazas verticalmente y 
aprisione el clavo con las garras de 
las tenazas en contacto con la pie¬ 
za. Cierre las tenazas y hágalas gi¬ 
rar sobre una de las garras curvas 
para sacar de este modo el clavo. 
Los clavos largos han de sacarse 
en varias etapas para evitar dañar 
la madera al hacer palanca con el 
clavo. 



Extracción de tachuelas 

Coloque las orejas del pie de ca¬ 
bra por debajo de la tela o de las 
correas y por debajo de la cabeza 
de la tachuela, a continuación ha¬ 
ga presión sobre el mango. 
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Mango ergonómico 

Escoj¿í un destornillador 
que tenga ei mango 
grande para que se 
adapte a la oalma de la 
mano. 



DESTORNILLADORES 


A la hora de escoger un destornillador la cuestión más importante modelo, escoja aquel que tenga el mango que le resulte más cómo- 


lerfectamente a la ranura del tornillo, por consiguiente, deberá tener un meior agarre a pesar de la apariencia funcional que a primera vis- 
i misma herramienta con diferentes medidas. Por lo oye .se refiere al ta presentan los mangos estriados o tallados. _ 


MANGO DE MADERA 


Destornillador corriente 

Este destornillador es el habitual 
de carpinteros y ebanistas. El man¬ 
go es de madera dura y presenta 
una sección elíptica que se adapta 
a la mano del hombre para conse¬ 
guir el momento de torsión máxi¬ 
mo en la punta de la herramienta. 

Por lo general la pala tiene un 
pie ancho y plano que encaja en 
una ranura en la virola. 

Este diseño se ha modificado últi¬ 
mamente con una pala pasante 
que atraviesa un mango de made¬ 
ra o de plástico. 

La pala de un destornillador co¬ 
mente se ensancha por la punta 
aunque en ocasiones está rectifica¬ 
da de manera que la punta se es¬ 
trecha. 


Destornillador de mango 
estriado 

Algunos carpinteros prefieren este 
tipo de destornillador, desarrolla¬ 
do en un primer momento para 
aplicaciones en et mundo de la 
electricidad y del automóvil. Pre¬ 
senta un mango relativamente del¬ 
gado que se puede hacer girar 
con la punta de los dedos y la 
punta, que con frecuencia va pa¬ 
ralela a estas estrías, coge toda la 
anchura del tornillo, aunque éste 
se halle en el fondo de un agujero 
profundo. La punta conservará 
siempre esta forma con indepen¬ 
dencia de que las veces que se 
rectifique. 


Destornilladores en cruz 

Para mejorar el contacto entre la 
herramienta y el tornillo este tipo 
de destornilladores presentan un 
extremo puntiagudo con cuatro 
estrías, para adaptarse de este mo¬ 
do a las ranuras en forma de cruz 
de las cabezas de ciertos tipos de 
tornillos. Tres son los modelos más 
comunes, el destornillador boca 
Philips, que encaja en una simple 
cruz, el destornillador boca Pozi- 
driv, que está diseñado para adap¬ 
tarse a una cruz que ileva en el 
centro un pequeño cuadrado y el 
destornillador boca Supadriva, 
muy semejante al anterior y que 
es capaz de mantener un tornillo 
en la punta -mientras se le coloca 
en su agujero guía. Lo ideal es 
adecuar cada uno de estos mode¬ 
los con sus correspondientes torni¬ 
llos y asegurarse de que la boca 
encaja perfectamente ya que de lo 
contrario se dañará la ranura del 
tornillo con toda seguridad. 


PALA CILINDRICA 


Destornillador acodado 

También llamado angular, se trata 
de una barra de metal acodada y 
rectificada en ambos extremos pa¬ 
ra formar una boca recta o en 
cruz. Se utiliza en aquellos espacios 
que resultan demasiado reducidos 
como para usar destornilladores 
normales. 


r’UNTAlMPEZüIDAL 


Destornilladores 

acodados 
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Destornillador boca Supadriva 








Destornillador extracorto 

También denominado "de carroce¬ 
ro". Se trata de un destornillador, 
de cualquier tipo, diseñado especí¬ 
ficamente pará introducir tomillos 
grandes en espacios reducidos la 
pala es pequeña y la punta ancha 
El mango es normal. 

Destornillador de relojero 

Utilíce estos destornilladores en mi¬ 
niatura para trabajos muy delica¬ 
dos, como por ejemplo la 
colocación de una bisagra peque 
ña en la tapa de una caja. Haga- 
presión con el- dedo índice sobre 
'a cabeza giratoria y haga girar la 
pala gratada dei destornillador 
con el pulgar y otro dedo 

Destornillador de carraca 

Un destornillador de carraca, con 
la boca recta o en cruz, le permite 
actuar sobre los tornillos sin tener 
que soltar la herramienta. Un sim¬ 
ple toque en el mecanismo de la 
virola hace cambiar el sentido de 
rotación de la punta. Colocado el 
mando en la posición central se 
bloquea el mecanismo y entonces 
la herramienta funciona como si 
se tratara de un destornillador 
convencional. 

Destornillador de carraca 
con resorte en espiral 

También llamado destornillador 
automático. La presión ejercida 
perpendlcularmente a la cabeza 
del mango se traduce, por acción 
de las ranuras espirales, en un mo¬ 
vimiento rotatorio en la punta. La 
pala actúa como una bomba, ex¬ 
tendiéndose cada vez que se libe¬ 
ra el mango. El sentido de giro se 
controla mediante un mecanismo 
de trinquete, y un anillo de blo¬ 
queo fija la pala de manera que el 
destornillador pueda utilizarse co¬ 
mo si se tratara de un destornilla¬ 
dor de carraca convencional. El 
portabrocas admite puntas inter¬ 
cambiables con bocas rectas o en 
cruz de diferentes tamaños. Para 
colocar una punta, haga retroce¬ 
der el portabrocas, coloque la 
punta y suelte el portabrocas. 

Al utilizar este destornillador au¬ 
tomático, sostenga siempre el por¬ 
tabrocas con una mano para 
evitar que la punta se salga de la 
ranura del tornillo y pueda dañar 
la madera. 


ESCOGER UN DESTORNILLADOR 

Escoja un destornillador cuya punta encaje exactamente con la ranura 
del tornillo. Así hará girar el tornillo con el mínimo esfuerzo sin estropear 
ni la madera ni la cabeza del tornillo. 

Si el destornillador es demasiado ancho (I), rayará la madera circundante 
al meter el tornillo. Si es demasiado estrecho |2) no podrá generar un 
momento de torsión lo suficientemente fuerte como para hacer girar el 
tornillo aunque probablemente si llegue a deformar la ranura del mismo. 

Pruebe los destornilladores de cruz colocando la punta en la cabeza del 
tornillo, seguidamente haga girar el destornillador cogiéndolo tan solo 
por el extremo del mango con la punta de los dedos. SI el destornillador 
es demasiado grande se saldrá de las ranuras, si es demasiado pequeño 
girará hacia delante y hacia detrás Un destornillador del tamaño apropia¬ 
do encajará perfectamente en la cabeza del tornillo sin moverse 

No intente utilizar en tornillos de cabeza de cruz destornilladores de bo¬ 
ca recta ya que esto dañará el centro de la cruz. 


COLOCACION DE UN TORNILLO 

Se puede meter un tornillo en madera blanda sin ningún tipo de prepa¬ 
ración aunque existe siempre el peligro de agrietar la madera o de que 
se desvie el tornillo. Resulta mucho más aconsejable abrir las fibras de la 
madera con un buril o, mucho mejor, hacer un agujero guía y unos re¬ 
bajos para galgas que sirvan de guia al tornillo y reduzcan la fricción. Es¬ 
tos últimos pasos son básicos cuando se está trabajando con maderas 
duras. 



AGUJERO GUIA AVELLANADO 



Agujeros guia y rebajos 
para galgas 

Para el agujero guía utilice una 
broca que sea ligeramente más es¬ 
trecha que la rosca del tornillo y a 
continuación haga un rebajo para 
galga del mismo diámetro que el 
fuste del tornillo. Si fuera necesario 
haga un avellanado en la parte su¬ 
perior del rebajo antes de colocar 
el tornillo. Si éste queda demasia¬ 
do apretado, sáquelo y engrase le¬ 
vemente el fuste de! mismo. 



Escariado de un tornillo 

SI tiene que colocar un tornillo por 
debajo de la superficie de la ma¬ 
dera, para pasar a través de una 
traviesa gruesa, por ejemplo, haga 
un escariado haciendo en primer 
lugar el agujero más ancho con 
una broca helicoidal y seguida¬ 
mente haga el agujero guía y los 
rebajos para galgas 


Extracción de un tornillo 
estropeado 

Para sacar un tornillo estropeado 
escoja el destornillador más gran¬ 
de que encaje bien en la ranura 
del tornillo. Rectifique la herra¬ 
mienta para rebajar las esquinas 
de la punta si no lo queda otra so¬ 
lución. 

Golpee ligeramente la cabeza del 
destornillador con una maza, en 
ocasiones esta operación ayuda a 
sacar un tornillo bloqueado. 

Otro sistema consiste en calentar 
la cabeza del tornillo con un solda¬ 
dor. El calor dilata el metal y al en¬ 
friarse de nuevo, éste se puede 
haber contraído. 

Si fallan todos estos procedimien¬ 
tos utilice puntas cada vez mayo¬ 
res para sacar el tornillo. 

Reparación de 
destornilladores 

Un destornillador con la punta re¬ 
dondeada o dañada es de muy po¬ 
ca utilidad. Afílela con una lima o 
con una piedra de banco, o rectifi¬ 
que la punta del destornillador en 
una muela abrasiva. Rectifique am¬ 
bas caras en la muela (! j y a conti¬ 
nuación termine la punta recta. 

Es prácticamente imposible recti¬ 
ficar usted mismo un destornilla¬ 
dor de boca en cruz Puede 
repasar una punta estropeada con 
una lima pequeña, pero sustituya 
aquel destornillador que presente 
defectos importantes. 



1 Una punta ancha 
estropea la madera 



2 Una punta pequeña 
estropea la ranura 



Sacar un tornillo 

Rectifique las esquinas de un 
destornillador de punta ancha. 



1 Reparar una punta dañada 

Rectifique ambos lados de la punta 
de un destornillador en la muela 
abrasiva. 
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TORNILLOS DE APRIETE 


MANDIBULA ALUSTABLE 


En todos los talleres son necesarios diversos tipos de tornillos de 
apriete, tornillos largos o de tubo que se utilizan para encolar gran¬ 
des construcciones, sargentos de cremallera o de mglete para marcos 
de cuadros, así como otro tipo de sargentos o de tornillos rápidos pa¬ 
ra encolar pequeñas piezas o para tener una "tercera mano" para 


amplia gama de tornillos de apriete resulta caro pero se pueden ir 


MANDIBULA DESLIZAN! 


se pueden incluso alquilar. 


Tomillo de apriete 

Los tornillos de apriete son un ele¬ 
mento fundamental en cualquier 
carpintería y sirven para mantener 
unidos bastidores con ensambles 
encolados, estructuras o paneles 
de madera maciza en tanto que 
seca el adhesivo. En uno de los ex¬ 
tremos de una barra de acero rígi¬ 
da va fijada una mandíbula que se 
ajusta mediante un husillo. Otra 
mandíbula, denominada mandí¬ 
bula deslizante, se desplaza libre¬ 
mente por la barra del tornillo 
para adecuarse a las dimensiones 
de la pieza. Esta mandíbula desli¬ 
zante se fija en la posición apro¬ 
piada mediante una espiga 
metálica que se introduce en uno 
de los diferentes agujeros existen¬ 
tes en el tornillo. Se comercializan 
tornillos de apriete con dimensio¬ 
nes entre los 450 y los 1200 mm. 
si bien se pueden alquilar tornillos 
de mayores dimensiones para tra¬ 
bajos especialmente grandes. Pol¬ 
lo general estos tornillos de apriete 
más grandes suelen presentar una 
sección en T para conseguir una 
mayor rigidez Sin embargo, la 
mayoría de los carpinteros suelen 
adquirir una barra alargadora rec¬ 
ta para hacer más grande un tor¬ 
nillo de apriete estándar, o unir 
dos de estos por los extremos. 


WSOBUVSAiüSTAB! 


MANDIBULA 
DI SLLZAML 


■ 


E'SFIÜA 

Ul RlUNOONI 


Tornillo de apriete en T 

Los Lomillos de apriete espe¬ 
cialmente largos so hacen 
con barras en í para conse¬ 
guir una mayor rigidez. 


Tornillo de apriete rápido 

En un tornillo de apriete rápido se 
pueden mover ambas mandíbulas. 
Una vez que ef tornillo se ha fijado 
contra la pieza, ambas mandíbulas 
se mueven y quedan fijas en el 
tornillo de apriete. Existen diferen¬ 
tes modelos de este tornillo de 
apriete, aunque todos ellos se ba¬ 
san en el mismo principio. Este ti¬ 
po de tornillos se ajustan a una 
pieza determinada en cuestión de 
segundos. 


¡MANDIBULA 

Ideslizani- 


Tornillo de apriete de tubo 

Los carpinteros estadounidenses 
prefieren construir sus estructuras 
o bastidores mediante topes y tu¬ 
bos, Uno de los extremos del tubo 
presenta una rosca donde se fija la 
mandíbula ajustable. El otro tope, 
la mandíbula deslizante, se ajusta 
en el lugar apropiado mediante 
un mecanismo de palanca. Otros 
modelos cuentas con un mecanis¬ 
mo de garras automáticas que se 
cierran al hacer presión sobre la 
mandíbula deslizante. Los topes 
para estos tornillos se fabrican en 
dos tamaños, para tubos de 12 y 
de 18 mm. Un tomillo de apriete 
de tubo de 12 mm. resulta barato, 
aunque se vencerá con el peso 
con mayor facilidad que uno de 
18 mm. 


palanca 

DE FRENO 


TUBO DE 
ACERO 


Topes de tomillo 

Se ppede fabricar un tornillo de 
apriete de grandes dimensiones 
utilizando topes de hierro colado 
diseñados específicamente para 
encajar en una pieza de madera 
de 25 mm, de grosor. 


MANDIBULA 
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UTILIZACION DE LOS TORNILLOS DE APRIETE 


£1 armado y el encolado de un trabajo de madera es una operación que 
debe realizarse con tranquilidad y segundad. Así pues, realice un ensam¬ 
blado en seco para practicar el procedimiento correcto para asegurarse 
de que la pieza se arma perfectamente, así como para verificar que cuen¬ 
ta con todas las herramientas y utensilios que va a necesitar. Busque a al¬ 
guien que le ayude para manejar el extremo contrario de los tornillos de 
apriete Conforme vayan analizando cada uno de los pasos, decidan 
quién se hará cargo de las diferentes operaciones. 

Planifique su trabajo de manera que el armado de la pieza sea la última 
tarea del día. Así se puede dejar que la cola actúe durante la noche sin 
ningún tipo de alteración, y para la mañana siguiente el adhesivo ya ha¬ 
brá secado. No obstante, más vale posponer esta etapa hasta el día si¬ 
guiente antes que actuar con precipitación o de tener que dejar la pieza 
ya encolada en un taller con una temperatura excesivamente baja. 

Vaya armando su trabajo por etapas. Así pues, para construir el bastidor 
de una mesa, encole primero las patas a las traviesas. Una vez que la cola 
se haya secado y que haya limpiado los bastidores ya armados, únalos a 
las traviesas laterales para finalizar el bastidor 




1 Alinee un taco de madera 2 Los tacos mal alineados abren 





Sujetar un marco 

Prepare un tornillo de apriete para 
cada uno de los lados de un mar¬ 
co cuadrado o rectangular. Corte 
unos tacos de madera blanda pa¬ 
ra que sirvan de protección de la 
pieza frente a las mandíbulas me¬ 
tálicas y para que ía fuerza ejercida 
por éstas recaiga directamente so¬ 
bre los ensambles (I). Un taco de 
madera que no esté correctamen¬ 
te colocado puede provocar una 
distorsión en el ensamble y abrir 
una de las líneas del espaldón(2J. 
Aplique una capa de cola, delga¬ 
da y uniforme, en todas las superfi¬ 
cies de contacto de los ensambles. 
Si aplica demasiada cola no sola¬ 
mente estará desperdiciándola, si¬ 
no que ello puede hacer que los 
ensambles so mantengan abiertos, 
o puede provocar también que la 
madera se agriete debido a la pre¬ 
sión hidráulica. 

Arme el marco, alinee los tornillos 
con las traviesas (3) y de manera 
gradual vaya apretando las mandí¬ 
bulas de los tornillos hasta que la co¬ 
la empiece a salir por los ensambles. 
Limpie el exceso de cola de los en¬ 
sambles con un algodón húmedo. 

Comprobación 
de la planeidad 

Verifique que el marco no se en¬ 
cuentra alabeado mirando de ma¬ 
nera transversal para ver si las dos 
traviesas alineadas entre sí Para 
enderezar un marco que esté ala¬ 
beado levante el extremo de uno 
de los tornillos de aprjete, para co¬ 
rregir esta distorsión y vuela a veri¬ 
ficar el alineamiento. Si fuera 
necesario, afloje ligeramente los 
tornillos de apriete y vuelva a colo¬ 
car correctamente el marco. 

Verificación de la escuadría 

Para verificar que los ensambles 
forman entre sí un ángulo recto 
puede servirse de una escuadra 
de tacón. No obstante, resulta 
más aconsejable asegurarse de 
que todo el marco está escuadra¬ 
do basándose en las diagonales. 
Prepare dos listones delgados de 
madera cepillada, con uno de los 
extremos biselado y póngalos en 
ángulo en uno de los extremos 
Coíóquelos juntos y vaya separán¬ 
dolos hasta que el extremo puntia¬ 
gudo de cada uno de ellos encaje 
en las dos esquinas opuestas del 
marco (4). Manteniendo ambos lis¬ 
tones juntos, sáquelos del marco y 
coíóquelos en la otra diagonal. Si 
las diagonales no son iguales aflo¬ 
je los tornillos de apriete y vuelva a 
cerrarlos con un ligero ángulo esta 
vez, de manera que se modifique 
la diagonal mayor, haciendo que 
el marco vuelva a estar escuadra¬ 
do p). y a continuación vuelva a 
comprobar las diagonales. 


Sargento de cremallera 

Se trata de una cinta de nylon de 
25 mm de ancho que se cierra en 
torno a la pieza y se tensa median¬ 
te un mecanismo de trinquete. Es¬ 
te sargento de cremallera ejerce la 
misma presión en las cuatro esqui¬ 
nas de un marco con ensambles a 
inglete y se puede utilizar igual¬ 
mente para sujetar un taburete o 
una silla que tenga patas tornea¬ 
das, algo que resultaría difícil de 
conseguir con un tornillo de aprie¬ 
te, Este sargento se tensa haciendo 
girar, con una llave o con un des¬ 
tornillador, la tuerca de trinquete. 
Espera hasta que la cola haya seca¬ 
do. y a continuación aflójelo ac¬ 
tuando sobre la palanca. 



Sargento de ingletes 


Este sargento de ¡ngletes sirve pa¬ 
ra sostener un único ensamble a 
ingletes mientras seca la cola. 
Cualquier tornillo o clavo de re¬ 
fuerzo ha de colocarse antes de 
aflojar el sargento. Hay sargentos 
de ingletes de gran capacidad pa- 
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Se puede sujetar U n cubre- 
cantos en un borde curvo 
mediante estos sargentos 
para cantos. 


SARGENTOS 

Sargento 

Se trata de una compra que resul¬ 
tará de gran utilidad y versatilidad 
en Cualquier taller Estos sargentos 
se utilizan en todas las tareas de 
encolado y también para sostener 
las piezas firmemente en el banco 
Se fabrican sargentos con abertu¬ 
ras oe entre 28 y 300 mm 

Sargento grande 

Se trata de un sargento que tiene 
un alcance aproximadamente el 
doble del de un sargento conven¬ 
cional y se utiliza cuando la pieza 
ha de ser fijada a cierta distancia 
del borde de la misma. 


Sargento para cantos 

Este sargento especial se utiliza pa¬ 
ra fijar cubrecamas en los tableros. 
Los sargentos para cantos resultan 
especialmente útiles en cantos cur¬ 
vos. en los que es difícil utilizar un 
tormiio de apriete Con el husillo 
la:e r ai abierto se pueden utilizar 
come si se trataran de sargentos 
ordinarios. 

Sargento de apriete rápido 

Es una versión reducida del torni¬ 
llo de apriete rápido y realiza la 
misma función que el sargento a 
diferencia de que puede fijarse en 
la pieza con gran rapidez, lo que 
es de gran utilidad cuando la cola 
seca muy rápidamente. 


Tornillo de apriete de leva 

Esta herramienta, que es un torni¬ 
llo de apriete de poco peso y rápi¬ 
do, tiene las mandíbulas' de 
madera. Con la mandíbula desli¬ 
zante colocada en la parte supe 
rior de la pieza, la acción de 
presión se consigue actuando so¬ 
bre la leva, las mandíbulas van fo¬ 
rradas de corcho para proteger la 
pieza. 

Cárcel 

En la actualidad no es frecuente 
encontrar esta herramienta en los 
talleres, a pesar de que, dada la 
peculiar disposición de sus mandí¬ 
bulas, éstas pueden cerrarse for¬ 
mando gran diversidad de 
ángulos para sostener así piezas 
trapezoidales o de forma irregular. 



HUSÍ1LC 
LATÍ RAI 


ZAPATA 


HUSILLO 


Sargento 

para cantos 


Sargento grande 


MANDIBULAS 5L< 


Sargento 


PALANCA 


MANDÍBULA 

Dc'SLIZ-.Vl 


Tornillo de 
apriete de leva 


Sargento de apriete rápido 


MANGO 


MANDIBULA DESLIZANTE 


Cárcel 


UTILIZACION 
DE LOS SARGENTOS 


Utilización del sargento 

Haga girar con los dedos el husillo 
hasta que la zapata entre en con¬ 
tacto con la pieza. A continuación 
ejerza presión sobre la palanca o 
sobre el tornillo de mariposa. Da¬ 
do que la cabeza va montada so¬ 
bre una junta articulada ésta se 
ajusta de manera automática so¬ 
bre la pieza. Utilice una pieza de 
madera blanda para proteger la 
pieza ya que los bordes de la ca¬ 
beza dañan la madera con facili¬ 
dad. 



Ajuste de un sargento 

e! husillo para cernir la mandíbula y 
udcimenre acije sobre lo pola neo. 


Utilización de la Cárcel 

Para ajustar este tornillo coja uno 
de los mangos c.on cada mano y 
gire la herramienta para abrir o ce¬ 
rrar las mandíbulas Coloque la- 
pieza en el interior de la cárcel y 
gire ambos mangos para ejercer 
presión Dado que se trata de una 
herramienta de madera, no es 
probable que las mandíbulas da¬ 
ñen la pieza pero, en cualquier ca¬ 
so, tome la precaución de colocar 
un papel entre la pieza y la herra¬ 
mienta, asegurándose de este mo¬ 
do de que la cárcel no se encola 
de manera accidental. 



Ajuste de la cárcel 

Haga girar la herramienta para abrir o 
cenar sus mandíbulas. 
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| £AP!TULO CUARTO 


■ ■ Hace no muchos años, en la ma 7 ; m o? de los tatom. pod 1 ?ros encontrar pe¬ 

co mas que una taladradora eléctrica, y algunos accesorios para convertida en una sierra circular 
portátil, una. sierra de calary ufe ijjaofcra orbital. Hoy el panorama es completamente distinto 
Los carpinteras reconocen en la actualidad ¡a superior calidad de las rtcde ,n as herramienta^ 
eléctricas y están más predispuestos a invertir en herramientas paia fines específicos que en ao 
esorios sueltos Las modernas herramientas eléctricas van provistas de carcasas Itgeras'y están peí 
todamente aislabas. Presentan un mejor diseño y una potencia mayor que sus predecésoias y !á ■: 
mayoría de eiias pueden instalarse en el banco para crcai lo que de hecho és uh muy útil talla 
-en miniatura. I¿¡ ! invención-de las herramientas eléctricas sin cable ha supuestcSfona innovación 

. 1, fe fe . h • , 1 •• ' ' A. "• .1 . ' ufefe''"'l fe 

importante, aunque por el mdmehfetos,acumuladores¡f,no puedan almacena energía eier 
como para hacer funoonar f” I [” / F Q I Af 

motores muy potentes por | f I V_ | | \ | V / \ 1 

espacios de tiempo prolongados No obstante, estas nc n mientas re' atan otiles pum rean/ar 
bajos menores como practicar agujeros o atornillar /desatornillar torn tos > ademas estas herr,*• 
mientas sin cable son silenciosas, eficaces y rru cómodgs de utiliza'_. 
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• Potencia del motor 

Por lo general ios f abrir ah! os 
especifican i<i poloneia del 
moior do una i alad,'aflora en 
Wiilios. As;, una i¿ilaciMCio;a 
de óüü o 600 W. que puede 
iieqei a aican/ar fas 300 'pm 
resuda apropiada pa r a traba¬ 
jos generala. 


La herramienta eléctrica más vendida v utilizada dpi mercado es sin 
lugar a dudas la taladradora eléctrica. No sólo .se trata de una herra¬ 
mienta imprescindible cara cualquier profesional de la carpintería, si¬ 
no que también es una herramienta de bricolaie extremadamente útil 
en prácticamente todos lo; hogares para las tareas más generales 
Los fabricantes intentan satisfacer la creciente demandada de taladra¬ 
doras eléctricas mediante una amplia gama de modelos, desde las 


más baratas."para salir del paso" hasta los modelos profesionales más 
sofisticados v potentes. La herramienta que necesita el carpintero se 
situaría en un término medio. Una herramienta que presente un ra¬ 
zonable arado de precisión y versatilidad. La mayoría de gente suele 
adquirir un modelo con cable, aunque también los silenciosos mode¬ 
los sin cable tienen gran aceptación para hacer pequeños agujeros y 
colocar tornillos. _ 
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Taladradora eléctrica con cable 


! AVE I -'! I 
PORTABROCAS 


TALADRADORAS 
ELECTRICAS CON CABLE 

A la dora de adquirir una re"a- 
mienta ae este tipo, busque la me 
jor relacen precio/prestaciones. 
En teoría una herramienta pensa¬ 
da espt; iV amonte para profese 
nalc s 1¡ .v de ser más rápida y 
debe ”v , ’;o r '(’r su prensión mu¬ 
rante un mayor periodo de tiem¬ 
po, aunaue en la práctica muchos 
profesionales están bastante saos- 
fechos con simples herramientas 
de t_ena cardad, pensadas para 
satisface' si-molemente las exigen¬ 
cias de expertos aficionados. 


Calibre del portabrocas 

las bre: e vari color adas en un 
portad-' x as La mayor parte de ¡os 
pon.- - ,r amonan mee .ere 
una llave cemada que sirve pana 
abrir y errar tres garras autocen- 
tradas que sujetan la espiga ce a 
broca E 1 calibre del portabrocas" 
nos defme el grosor máximo de 
espiga cue puede aceptar ese por- 
tabrocas que se corresponde 
ton c c. i ' -. ;:o riel agujero mayor 
que un • moca puede taladrar en 
ao, o ■ muqu- no asi en macera, 
que puma s< r dos o tres veces 
mayo: : -.-"o es debido Cue se 
pueden acoplar brocas de madera 
de mayor tamaño con espigas re¬ 
ducidas, La mayoría de las taladra¬ 
doras tienen un portabrocas con 
diámetro máximo de entre 10 y 13 
mm 


Portabrocas rápidos 

Algunas taladradoras profesionales 
muy sofisticadas cuentan con un 
portabrocas rápido que no precisa 
ningún tipo de llave. En su lugar, 
basta tirar del portabrocas hacia 
atrás para que éste se abra auto¬ 
máticamente, y se insertan así 
unas brocas especiales con espi¬ 
gas ranuradas, al soltar el porta- 
brocas las brocas quedan sujetas. 
Este tipo de brocas especiales se 
fabrican en todos los tamaños, te¬ 
niendo la espiga siempre el mismo 
tamaño. Para utilizar brocas nor¬ 
males es preciso colocar un adap¬ 
tador en el portabrocas. 


CARCASA 
CO.MPLti IAMFNTF 
DL PLÁSTICO 


INTERRUPTOR DLL Pi.PC.UTCx 


Si se tratan las herramientas eléctricas con respeto, y se manejan con 

cuidado, no hay razón para que se produzca un accidente Observe 

siempre las siguientes reglas básicas de seguridad con independencia 

de la herramienta que esté utilizando: 

• No lleve ropa excesivamente hcigada ni ningún tipo de adorno que 
pudiera quedar prendido en las partes móviles de la herramienta. Si 
tiene el pelo ¡argo hágase una coleta. 

•Utilice una pantalla facial cuando realice cualquier trabajo que gene¬ 
re deshechos que puedan saltar 

• No coja nunca una herramienta eléctrica por el cable ni ore de éste 

para desenchufarla. : 

•Verifique regularmente el cable y el enchufe por si presentaran al¬ 
gún Signo de deterioro. 

• Desenchufe las herramientas eléctricas cuando no las esté ütibando 
y siempre antes de realizar cualquier ajuste o de cambiar cualquier 
accesorio. 

• Evite que los niños se acerquen allí donde se trabaja con herrarrien 
m i ricas G' rae s tes haber concluía: 

• f je siempre firmen en e a ríe:? sobre ticoe abajando 

• le útil ce hería 1 enta efe-meas en zonas húmedas ni bajo la lluvia. 

• '.'antenga los mangos as empuñadme, fmoi n grasa 

• No tire los acumuladores de 'as herramientas sin cace al agua o al 
fuego, lo más probable es que explote. 
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Selección de velocidad 

Observará que las taladradoras re¬ 
alizan mejor determinadas tareas a 
cierta velocidad. Existen diferentes 
sistemas de control y selección de 
la velocidad. Algunos modelos tie¬ 
nen hasta cuatro velocidades dife¬ 
rentes que se seleccionan 
mediante un interruptor. Otros tie¬ 
nen un gatillo de dos posiciones, 
en la primera la velocidad será ba¬ 
ja, y si se aprieta el gatillo hasta el 
final ésta será mayor, pudiendo 
bloquearse el gatillo en cualquiera 
de las dos posiciones. 

Cada vez son más las taladrado¬ 
ras que cuentan con un gatillo de 
control de velocidad variable. En 
estos modelos la velocidad va de 
cero al máximo en función de la 
presión ejercida sobre el gatillo. En 
otros modelos se puede limitar el 
movimiento del gatillo eligiendo la 
velocidad ideal mediante una es¬ 
cala incorporada. Esta es una op¬ 
ción útil cuando se trata de 
atornillar o desatornillar, puesto 
que esta tarea se realiza mejor con 
poca velocidad. 

En la actualidad son muy pocos 
los modelos que utilizan engrana¬ 
jes para el control de velocidad, 
siendo lo más frecuente el control 
electrónico. El mejor sistema elec¬ 
trónico de control es aquel que 
mantiene la velocidad uniforme In¬ 
cluso cuando se ejerce presión so¬ 
bre la broca. En este tipo de 
taladradoras un mecanismo inter¬ 
no de compensación evitar que el 
motor sufra daña alguno en el ca¬ 
so de que la broca quede bloque¬ 
ada en la pieza. 

Los fabricantes de taladradoras 
eléctricas suelen ofrecer una serie 
de recomendaciones sobre las dife¬ 
rentes velocidades de sus produc¬ 
tos aunque, en líneas generales lo 
más conveniente es escoger una 
velocidad pequeña para trabajos 
sobre metal o sobre manipostería, 
y una velocidad grande para traba¬ 
jos sobre madera. 

Mango auxiliar y tope de 
profundidad 

A la mayoría de las taladradoras 
eléctricas se les puedé añadir un 
mango auxiliar, que va ubicado en 
el collarín y con el ángulo que re¬ 
sulte más apropiado. Escoja una 
taladradora que cuente con un to¬ 
pe integral de profundidad de ma¬ 
nera que éste toque la pieza 
cuando la broca haya alcanzado la 
profundidad deseada. Algunos 
mangos auxiliares cuentan con un 
compartimento en el que almace¬ 
nar brocas de repuesto. 


Sentido de giro 

Muchas taladradoras eléctricas lle¬ 
van incorporado un interruptor 
que permite modificar el sentido 
de giro, para poder de esta mane¬ 
ra sacar tornillos. 

Percutor 

SI bien se trata de una prestación 
que nunca se utiliza en carpintería, 
resulta aconsejable adquirir una 
taladradora que cuente con percu¬ 
tor para poder practicar agujeros 
en ladrillos, piedra u hormigón. Es¬ 
te mecanismo se activa gracias a 
un interruptor, antes o durante el 
funcionamiento de la taladradora 
y genera varios cientos de golpes 
por secundo en la parte posterior 
de la broca para ir rompiendo la 
manipostería conforme se va tra¬ 
bajando. Es indispensable utilizar 
brocas especiales para taladros 
percutores, así como asegurarse 
de que están perfectamente colo¬ 
cadas en el portabrocas. 

Aislamiento eléctrico 

Las taladradoras eléctricas llevan 
una carcasa totalmente de plástico 
que protege al usuario frente a 
cualquier posible descarga eléctri¬ 
ca que pudiera producirse como 
consecuencia de un fallo en el in¬ 
terior de la herramienta. Esto es lo 
que se denomina "doble aísla 
miento" Cuando al hablar de una 
taladradora decimos que tiene 
“aislamiento total" queremos ex¬ 
presar con ello que no sólo el 
usuario, sino también el motor, es¬ 
tán protegidos para el caso de 
que, inadvertidamente, se taladre 
un cable con tensión. 

Dimensiones del collarín 

Una taladradora eléctrica que 
cuente con un collarín de dimen 
siones internacionales, 43 mm„ 
podrá recibir cualquier tipo de ac¬ 
cesorios fabricados por otros fabri¬ 
cantes que sigan el mismo 
sistema. Esto le ofrece al usuario la 
posibilidad de adquirir accesorios 
distintos de los del propio fabrican¬ 
te de la herramienta, más baratos 
o de mejor calidad 

Bloqueo del gatillo 

En la empuñadura de la taladrado¬ 
ra existe un pequeño botón que 
sirve para bloquear el gatillo, per¬ 
mitiendo de este modo un funcio¬ 
namiento continuado de la 
herramienta. Al apretar nueva¬ 
mente el gatillo se libera este siste¬ 
ma de bloqueo. 


TALADRADORAS ELECTRICAS SIN CABLE 

Las taladradoras eléctricas sin cable son, dentro de sus propios limites, 
unas herramientas excelentes. Se trata de herramientas ligeras, silenciosas 
y útiles, que superan la necesidad de alargadores para trabajar en luga¬ 
res alejados de enchufes. 


La mayoría de este tipo de taladradoras presentan un portabrocas con un 
diámetro de 10 mm. aunque en la práctica no resultan convenientes pa¬ 
ra practicar agujeros de más de 8 mm. sobre metal y de 12 mm. de diá¬ 
metro sobre madera. Sirven también para trabajar sobre manipostería, 
siempre a condición de que las brocas sean de buena calidad y se en¬ 
cuentren bien afiladas. 

Existen modelos de velocidad fija y de velocidad variable y en todos 
ellos se puede elegir el sentido de giro, para poder sacar tornillos. Dado 
que e! momento de torsión generado por este tipo de taladradoras es 
menor al de las taladradoras eléctricas convencionales resultan más fáci¬ 


les de controlar cuando se trata de meter tornillos, incluso en los modelos 
de velocidad fija. 

Para evitar que este tipo de herramientas funcionen de manera inopina¬ 
da. especialmente cuando se les desplaza de un lugar a otro, van provis¬ 
tas de un interruptor de encendido de segundad. 

Algunos modelos tienen un soporte mural que, en ocasiones, lleva in¬ 
corporada una unidad de carga, Y así, en la medida en que la herramien¬ 
ta sea colocada en este soporte por las noches, siempre permanecerá 
cargada. Otros modelos cuentan con acumuladores recambiadles que se 
colocan en un cargador. Este sistema permite siempre tener acumulado¬ 
res cargados y listos para usar. 

Con independencia del sistema que elija, lo normal es que la recarga de 
una taladradora eléctrica sin cable lleve 12 horas, salvo que cuente con 
un cargador rápido, con lo cual bastaría una hora. Estas taladradoras, o 
sus acumuladores, se pueden recargar varios cientos de veces antes de 
que sea necesaria su sustitución. 

Una larga exposición al calor, o el almacenamiento en condiciones de 
bajas temperaturas de una herramienta que apenas se use echarán a 
perder una taladradora eléctrica sin cable. 



Taladradora eléctrica sin cable 


Soporte mural de carga 
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BROCAS DE TALADRADORA Y ACCESORIOS 



Coloque un pequeño nivel de 
burbuja en el collarín de la tala¬ 
dradora para poder mantenerla 
en ángulo recto con relación a 
la pic/a. Cuando trabaje con la 
taladradora en posición hori¬ 
zontal mantenga ia burbuja 
cenfada entre las líneas, cuan¬ 
do la tenga en posición verti¬ 
cal, céntrela en el extremo del 
cristal del nivel. 



Como carpintero necesitará un juego completo de brocas salomónicas 
de hasta 13 mm de diámetro, pero por lo que se refiere a brocas de es¬ 
piga reducida u otras brocas mayores para madera, lo ideal es comprar¬ 
las a medida que se vayan necesitando. Los accesorios sirven tan solo 
para aumentar la eficacia de la taladradora eléctrica, y no forman parte 
de lo que se considera un equipo básico. La excepción a esta regia es el 
soporte de columna para la taladradora que. a menos de que disponga 
de una taladradora vertical, resulta necesario para hacer agujeros en án¬ 
gulo recto y con precisión en la cara de la pieza. 

Brocas salomónicas 

Aunque las brocas salomónicas están específicamente diseñadas para ser 
utilizadas en metal, existen también buenas brocas para madera de uso 
general. La brocas de acero al carbono se adaptan perfectamente al tra¬ 
bajo en madera pero, y dado que probablemente tenga que taladrar al¬ 
guna vez sobre metal, resulta más aconsejable adquirir las brocas rápidas 
de acero, aunque sean algo más caras. Se fabrican brocas salomónicas 
de entre 13 y 25 mm. de diámetro con espiga reducida para portabrocas 
de taladradoras eléctricas estándar. Mantenga las brocas salomónicas 
bien afiladas y, antes de usarlas, retire cualquier resto de madera que pu¬ 
diera haber quedado en ei tallado helicoidal de las mismas. Estas brocas 
salomónicas no resultan fáciles de centrar. Cuando se trabaja con made¬ 
ras duras es aconsejable señalar el centro antes de usarlas, utilizando pa¬ 
ra ello un punzón de centrado para metales. Al objeto de evitar los 
posibles agrietamientos de la madera, reduzca la presión ejercida sobre la 
broca al aparecer ésta por el lado opuesto de la pieza. También puede 
colocar un trozo de madera de deshecho en el lado contrario de la pieza. 


Brocas con centrador 

Las brocas con centrador son básicamente brocas salomónicas que cuen¬ 
tan con una punta central que evita que la broca se desvie, asi como con 
dos gavilanes que abren agujeros con los bordes perfectamente limpios. 

Brocas de pala 

Se trata de brocas relativamente baratas para hacer agujeros grandes, de 
entre 6 y 38 mm. El punto de guía consigue una notable fijación de la 
broca en el centro del agujero, incluso cuando se está perforando con 
un determinado ángulo con relación a la cara de la pieza. 

Brocas Forstner 

Son brocas de taladradora eléctrica de muy notable calidad que hacen 
unos agujeros muy limpios y de fondo plano. Se fabrican con diámetros 
que llegan hasta los 500 mm. Las brocas Forstner no se desvían por la 
presencia de nudos o por las características del grano de la madera y 
pueden hacer agujeros que se solapan y agujeros que llegan hasta el 
borde de la pieza sin dificultad. 


Brocas de avellanar 

Las brocas de avellanar hacen un rebajo biselado en el que se alberga la 
cabeza avellanada de un tornillo. Haga en primer lugar el agujero guía y 
los rebajos para galga en el punto central de la broca de avellanar, y se 
guidamente utilice esta broca a gran velocidad para obtener un acabado 
limpio. 


Hojas circulares 


Brocas avellanadoras completas 

Este tipo de brocas sirven para hacer el agujero guía, el rebajo para gal¬ 
ga s y el avellanado en una única operación. Los tamaños en que se fabri¬ 
can estas brocas se corresponden con los de los tornillos para madera 
más habituales. 


Brocas escariado ras completas 

Estas brocas funcionan del mismo modo que las brocas avellanadoras 
completas y además pueden hacer un agujero escariado limpio en el que 
se coloca un tapón de madera para esconder la cabeza del tornillo. 

Brocas de taponar 

Al utilizar una broca de taponar en el borde de la pieza se obtiene un ta¬ 
pón cilindrico de madera que encaja perfectamente en el agujero practi¬ 
cado con la broca escariadora completa. Haga estos tapones de trozos 
de madera que se asemejen en color y textura a la de la pieza 


Broca de sierra 
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Brocas de manipostería 

Las brocas de manipostería son 
brocas salomónicas que tienen la 
punta de carburo de tungsteno, 
diseñadas especialmente para 
practicar agujeros en piedra, ladri¬ 
llo y hormigón 

Brocas de percusión 

Se trata de brocas de manipostería 
con punta inastillable diseñadas 
para soportar las vibraciones gene¬ 
radas por las taladradoras eléctri¬ 
cas con mecanismo de percusión. 

Brocas de sierra 

Una broca de sierra, también lla¬ 
mada de campana o de corona, 
es una hoja de sierra de forma ci¬ 
lindrica que va sostenida en un 
disco de metal o de plástico que a 
su vez se fija a una broca salomó¬ 
nica que discurre por su centro. 
Las brocas de sierra se venden en 
juegos con diámetro que oscila 
entre los 25 y los 89 mm. 

Fije la espiga de la broca en el 
portabrocas. La hoja de sierra gira 
a una velocidad mucho mayor 
que la de la broca, por consiguien¬ 
te, escoja una velocidad inferior a 
la que normalmente escogería pa¬ 
ra perforar madera y vaya hun¬ 
diendo la hoja en la pieza con un 
movimiento uniforme. 

Puntéis de destornillador 

En las taladradoras eléctricas por¬ 
tátiles se pueden acoplar puntas 
de destornillador de todo tipo, con 
boca recta o en cruz. Se pueden 
introducir tornillos en madera sin 
necesidad de practicar previamen¬ 
te un agujero guía ni un rebajo 
para galgas pero con frecuencia 
resulta de gran utilidad practicar 
un agujero guía para asegurarse 
de que el tornillo no se desvía des¬ 
garrando la madera, 

A la hora de meter o de sacar 
cualquier tomillo, escoja la veloci¬ 
dad menor y ejerza en todo mo¬ 
mento presión sobre la taladradora 
para evitar que la punta se salga 
de la ranura del tomillo 



Puntas de destornillador 



Este árbol flexible permite trabajar 
con brocas o con limas y escofinas 
giratorias en espacios a los que di¬ 
fícilmente se puede acceder con 
una taladradora eléctrica conven¬ 
cional. Se trata de un cable de 
transmisión recubierto por una en¬ 
voltura flexible que en uno de sus 
extremos lleva un husillo y en el 
otro un portabrocas de reducido 
tamaño. El extremo del husillo se 
ajusta al portabrocas de una tala¬ 
dradora eléctrica normal, que de¬ 
be estar fijada en el banco. Los 
portabrocas de estos árboles flexi¬ 
bles, o latiguillos, oscilan entre los 
6 y los 8 mm. 



Escofinas giratorias 

L;S «cofín,is cjrcitD'ix do Cono grueso, 
color, idas en e,' pon.¡brocas de un árbol 
liexiídc ¡eseliao meoies pa;,i hacer ,W>:,¡- 
rios er dock iones ciifjciles. 


Guia de espigar madera 

La guia de espigar madera es un 
dispositivo que sirve para mantener 
las brocas salomónicas formando 
un ángulo recto con relación a la 
pieza, sirviendo además como ins¬ 
trumento para mantener la misma 
separación entre los diferentes age. 
jeras de los dos elementos de un 
ensamble a espiga. Escoja una guía 
que sea resistente, bien construida 
y con la que se puedan trabajar tra 
vesaños de madera maciza y table¬ 
ros anchos para carpintería. Una 
buena guía debe tener una cabezo 
o fija a partir de la cual se tomen 
todas las medidas, unida mediante 
dos varillas de acero a una guía 
deslizante que fija este dispositivo a 
la pieza. Unidas a las varillas de ace¬ 
ro se encuentran las guías para las 
brocas, que permiten practicar los 
agujeros para recibir las espigas en 
la posición correcta. 

Los tableros especialmente an¬ 
chos se pueden espigar utilizando 
la guía, a la que previamente se le 
habrán retirado los topes deslizan¬ 
tes, Coloque los topes laterales de 
la guía para las brocas contra la 
pieza y vaya distribuyendo los agu¬ 
jeros a lo largo del tablero con 
precisión, fijando la primera guía 
para las brocas en los últimos agu¬ 
jeros que haya practicado con la 
guía de espigar madera. 

Soporte de columna 
para taladradora 

Un soporte de columna permite 
transformar una taladradora eléctri¬ 
ca portátil en una taladradora verti¬ 
cal de gran utilidad- Al tirar de la 
palanca de accionamiento, la broca 
de la taladradora se hundirá en la 
pieza. Si el soporte de columna va 
además provisto de un sistema de 
retorno la taladradora volverá auto¬ 
máticamente a su posición inicial al 
liberar la palanca de accionamiento. 

Asegúrese de que la columna del 
soporte que ha elegido sea fuerte y 
resistente, .así como la mordaza pa¬ 
ra la propia taladradora. También 
debe contar con una base grande y 
pesada que pueda fijarse al banco 
mediante unos pernos. Si la base lle¬ 
va algunas ranuras, éstas le servirán 
para fijar unos tornillos en los que 
poder sujetar piezas metálicas cuan¬ 
do haya de taladrarlas. Y también se 
pueden utilizar estas ranuras para fi¬ 
jar unas guías de madera pudiendo 
así colocar directamente la pieza ba¬ 
jo la taladradora. 

Si el soporte de columna lleva in¬ 
corporado un tope de profundi¬ 
dad. se podrá limitar el recorrido 
de la taladradora cuando se desee 
hacer un agujero de una determi¬ 
nada profundidad. Al hacer un 
agujero pasante en una pieza, co¬ 
loque un trozo de contrachapado 
o de tablero de aglomerado bajo 
la misma para evitar que se astille 
la madera de la pieza. 
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FiVIPUiX'ADuHA 


SIERRAS DE CALAR PORTATILES 


La sierra de calar portátil es. sin lugar a dudas, una herramienta extra¬ 
ordinariamente versátil. Sirve para cortar cualquier tipo de tablero 
manufacturado asi como madera maciza a) hilo o a contrahilo aun¬ 
que su verdadera ventaja radica en la posibilidad de hacer cortes cur- 
I vos. Provista de la hoia apropiada, una sierra de calar portátil cortará 


también metal v plástico. Todavía se siguen fabricando accesorios 
que convierten una taladradora eléctrica en una sierra de calar aun¬ 
que probablemente estos queden desfasados en un futuro cercano 
debido a la abrumadora preferencia que se experimenta por la sie¬ 
rras especializadas._ 


VER TAMBIEN 

Siegas de corte curve 

34 

Medidas de segundad 

i/4 

Hojas ac sierra 


de calar 

130,131 

Siegas de ca¡a r 


eléctricas 

178-180 

Extractores ríe serrín 

2)4 


• Potencia del motor 

Prácticamente todas las sierras 
ac calar portátiles tienen mo¬ 
tores de 3!>0 W que pueden 
alcanzar una velocidad máxi¬ 
ma de 3000 oscilaciones por 
minuto. Las sierras de tipo 
profesional cuentan con mo¬ 
tores de mayor potencia pen 
sados para cortar acero más 
que para obtener un mayor 
número de oscilaciones. 


ce en una menor vibración. Y así pues, y en la medida en que la hoja es¬ 
té afilada, este tipo de sierras resulta muy cómoda de utilizar, bastante si¬ 
lenciosa y muy sencilla de controlar. Una sierra de calar portátil sin 
excesivos adornos resulta muy adecuada para el trabajo de la madera 
aunque, si está dispuesto a pagar un poco más, podrá adquirir una má¬ 
quina más versátil. 


GAÑI 10 


SIERRAS DE CALAR PORTATILES 


En el pasado, las sierras de calar no gozaban de una excesiva reputación 
entre los carpinteros más serios dado que sus hojas, ai ser muy estrechas, 
solían desviarse de la línea de corte y doblarse bajo el peso, lo que hacía 
prácticamente imposible hacer un corte recto con precisión, Pero hoy en 
día, estas sierras de calar portátiles tienen un mejor diseño, y cuentan 
con un motor y un sistema de calado mejor equilibrado, lo que se tradu- 


Acción orbital 

Una sierra de calar portátil normal 
presenta un movimiento recto de 
la hoja hada arriba y hacia abajo. 
Pero aquellas sierras que van pro¬ 
vistas de un mecanismo orbital cor¬ 
tan más rápido haciendo avanzar 
la hoja en la madera en el 
miento ascendente, y reduciendo 
al mínimo el desgaste en los dien¬ 
tes de la misma y abriendo la enta¬ 
lla al mismo tiempo haciendo que 
la hoja retroceda en el movimiento 
de descenso. El grado de 
ción de la hoja se puede ajustar 
para adecuarse de este moto al ti¬ 
po más apropiado de movimiento 
en función del material que se esté 
cortando. Con el avance máximo, 
la hoja corta rápida y fácilmente en 
madera blanda y plásticos. Esta ac 
ción orbital se va reduciendo gra¬ 
dualmente para maderas blandas 
de mayor grosor así como para 
maderas duras, tableros de aglo¬ 
merado y metales blandos 
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Siga las normas de seguridad an¬ 
teriormente expuestas para las he¬ 
rramientas eléctricas, pero tenga 
un cuidado especial con las sierras 
de calar portátiles. 

• Verifique que por debajo de la 
pieza, nada se interpone en el 
camino que haya de seguir la- 
hoja. 

•Asegúrese de que el cable de 
alimentación de la herramienta 
se encuentra siempre por detrás 
de la hoja, nunca por delante. 
•Utilice solamente hojas afiladas 
Las hojas embotadas quedarán 
aprisionadas en la pieza. 

• Disminuya la presión sobre ia 
sierra conforme vaya acabando 
el corte para evitar una acelera¬ 
ción súbita de la hoja al salir és¬ 
ta de la entalla. 

• Después de apagar la sierra, no 
la deje hasta que la hoja no se 
haya detenido por completo. 


Profundidad de corte 

Por lo general las sierras de calar 
portátiles cortan maderas blandas 
y duras de hasta un grosor máxi¬ 
mo de 50 mm. Cortan igualmente 
metales no ferrosos de hasta 12 
mm. y en acero hasta 3 mm. de 
grosor. Las sierras profesionales 
pueden cortar madera de un gro¬ 
sor ligeramente mayor, aunque 
llegan a cortar aluminio de 10 
mm. de grosor y acero de 5 mm. 

Extracción de serrín 

La mayoría de las sierras de calar 
portátiles tienen un chorro de aire 
por la parte posterior de la hoja 
que va eliminando el serrín de la li¬ 
nea de corte. Este sistema es sufi¬ 
ciente para la mayor parte de los 
trabajos en madera aunque si se 
trabaja durante mucho tiempo 
con maderas que produzcan se¬ 
rrín tóxico es mejor adquirir una 
sierra de calar que cuente con un 
dispositivo de extracción de serrín. 
Se traía de un tubo flexible que se 
conecta por la parte posterior de 
la sierra a un aspirador doméstico. 

Aislamiento eléctrico 

Escoja una sierra de calar provista 
de carcasa totalmente de plástico, 
lo que aisla al usuario de descar¬ 
gas eléctricas en caso de que se 
produzca algún fallo en el motor. 


Selección de velocidad 

Las sierras de calar de una única 
velocidad funcionan siempre a esa 
velocidad, normalmente grande, y 
se trata generalmente de sierras 
para madera, por lo cual no cabe 
esperar que corten metales duran¬ 
te largo tiempo sin llegar a reca¬ 
lentar el motor. 

Algunas sierras de calar portátiles 
están provistas de escalas para po¬ 
der seleccionar una velocidad de 
oscilación determinada, de entre 
500 y 3000 oscilaciones por minu¬ 
to, para adaptarse de este modo 
ai material que se trabaja. Pero en 
aquellas otras sierras de calar que 
cuentan con un auténtico sistema 
de selección de velocidad, la velo¬ 
cidad de oscilación se controla en 
función de la presión ejercida so¬ 
bre el gatillo, aunque ésta también 
puede limitarse mediante un selec¬ 
tor especial. 

Generalmente la velocidad máxi¬ 
ma suele reservarse para cortar 
madera, la velocidad media para 
plásticos y metales blandos y la ba¬ 
ja para acero y azulejos cerámicos. 
En la práctica será el sonido de la 
sierra y la facilidad con que corte 
los mejores indicadores para elegir 
un determinado número de oscila¬ 
ciones por minuto 
Las mejores sierras de calar portá¬ 
tiles llevan incorporado un sistema 
electrónico deretroalimentación 
para controlar el avance del corte, 
para asegurar de este modo que, 
dentro de unos límites, se mantie¬ 
ne una velocidad constante mien¬ 
tras se está cortando 
Sí se utiliza durante mucho tiempo 
una sierra de calar en su velocidad 
mínima, el motor se recalentará, de- 
modo que resulta conveniente ha¬ 
cer funcionar, de vez en cuando, la 
sierra a su máxima velocidad sin 
cortar para que el motor pueda vol¬ 
ver a enfriarse. 

Bloqueo del gatillo 

En la empuñadura hay un pulsa¬ 
dor que, al apretarlo, bloquea el 
gatillo de manera que la sierra fun¬ 
ciona de manera continuada. Este 
mecanismo sirvo para reducir la fa¬ 
tiga y la tensión cuando se están 
haciendo cortes prolongados o 
complicados. 



Sierra de calar orientable 


DISPOSITIVO DE ORIENTACION 


Aunque con la hoja apropiada una sierra de calar portátil siempre puede 
hacer cortes curvos complejos, suele ser necesario girar toda la sierra pa¬ 
ra orientarla en la dirección de corte, o ajustar la posición de la pieza. Sin 
embargo con una sierra de calar orientable, se puede determinar la di¬ 
rección de la hoja de manera independiente gracias a un mando que va 
situado en la parte superior de la herramienta; también cabe la posibili¬ 
dad de fijar la hoja en un sentido determinado, hacia delante, atrás, o 
hacia un lado. En esta modalidad de corte hay que tener cuidado de 
ejercer presión directamente sobre la parte posterior del borde de la hoja 
ya que. en caso contrario, la hoja se torcería y se rompería. 


SIERRAS DE CALAR 
PORTATILES SIN CABLE 

Se pueden encontrar sierras de calar 
portátiles sin cable diseñadas especí¬ 
ficamente para los profesionales, pe 
ro son muy pocos los fabricantes 
que producen modelos pensados 
para el mercado de los aficionados. 
Las ventajas de una sierra sin cable 
de alimentación son evidentes pero, 
este tipo de sierras resultan caras y 
no son tan potentes como las ali¬ 
mentadas directamente de la red. 
Su capacidad de corte, en profundi¬ 
dad, con relación a cualquier tipo 
de material es de aproximadamente 
la mitad de las sierras alimentadas 
de ia red, y además, al cortar, por 
ejemplo, tableros de aglomerado de 
15 mm. de grosor, sólo funcionan 
durante 15 minutos aproximada¬ 
mente antes de necesitar ser cargar 
das nuevamente. Esto es tan sólo 
un problema menor si se cuenta 
con acumuladores de repuesto de¬ 
bidamente cargados. 

Asegúrese de que cualquier sie¬ 
rra de calar sin cable que compre 
va provista de un mecanismo de- 
segundad que impida que se pon¬ 
ga en marcha accidentalmente. 


Control del astillado 

Dado que la hoja corta en el movi¬ 
miento ascendente, suele dejar as¬ 
tillas en ambos lados de la entalla 
por la parte superior de la pieza. 
Asi pues, a la hora de cortar, es 
importante colocar la cara "buena" 
de la pieza boca abajo, a menos 
de que la sierra de que usted dis¬ 
pone sostenga la pieza conforme 
la corta En algunos modelos esto 
se consigue gracias a que la base 
se desliza hacia atrás hasta que la 
hoja entra en una estrecha ranura 
practicada en la parte metálica. 
Otros modelos vienen con un pro¬ 
tector antiastillas de plástico que 
sirve para rellenar el espacio exis¬ 
tente en torno a la hoja. 


El protector antiastillas evita 
el deterioro de la pieza 
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HOJAS PARA SIERRAS DE CALAR PORTATILES 


UTILIZACION DE LA SIERRA DE CALAR PORTATIL 


VER TAMBIEN 


Tableros 

manufacturados 

34-38 

Fijación de la pieza 

82 

Medidas 
de seguridad 

124,129 

Sierra 

de calar portátil 

128-129 

Metales 

296-297 




• Corte de metal 

El corte de láminas de metal, 
aunque sean delgadas, es 
una operación lenta, y no de¬ 
be caer en la tentación de for¬ 
zar la sierra para acelerar así el 
corte. De una fina capa de 
aceite o de trementina por de¬ 
lante de la hoja como lubri¬ 
cante. Utilice gafas protectoras 
y protectores antirruido. 

• Corte de laminados plás¬ 
ticos 

Para reducir el deterioro de los 
bordes que se produce en ios 
tableros de aglomerado de la¬ 
minado plástico, coloque una 
hoja especial para laminado 
con dentado invertido. Tam¬ 
bién puede utilizar una hoja fi¬ 
na para metales, pero 
dándole la vuelta al tablero y 
colocándolo entre dos hojas 
de madera dura. 


Todas las sierras de calar están diseñadas para que resulte fácil el cambio 
de hoja, básicamente porque estas hojas no se pueden afilar y hay que 
sustituirlas tan pronto como se emboten o se rompan. Por otra parte, 
existen diferentes tipos de hojas especificas para determinados materiales 
y asi las diferentes hojas para madera están diseñadas para obtener un 
corte más fino, más limpio o más rápido. 

Aunque los diferentes fabricantes describen sus hojas de modos diver¬ 
sos, una comprensión básica de su fabricación y de su uso específico le 
permitirá elegir la hoja más apropiada para un trabajo concreto. 

Longitud de la hoja 

Es una indicación de la longitud de la sección cortante, o dentada de la 
hoja. Esta suele oscilar entre los 50 y los 100 mm. Como quiera que por 
lo general sólo se utiliza la parte superior de la misma, la longitud de la 
hoja no suele ser un elemento excesivamente relevante aunque cuando 
desee cortar tableros especialmente gruesos, habrá de escoger una hoja 
cuya longitud supere en 15 o 20 mm. el grosor máximo de la pieza. 

Tamaño de los dientes 

Algunos fabricantes especifican el tamaño de los dientes mediante el nú¬ 
mero de dientes que caben en 2,5 mm. de hoja, otros se sirven de la ex¬ 
presión "Paso de diente", que describe la separación, en milímetros, 
existente entre dos dientes, medida entre punto y punto. Así pues, de 
una hoja se puede decir que tiene 10 dientes por pulgada (10 TPI) o que 
tiene un paso de diente de 2,5 mm. Como norma general, cuanto más 
pequeño sea el dentado de la hoja, más fino será el corte, y conforme 
aumenta el tamaño de los dientes aumenta también la velocidad de cor¬ 
te de la hoja 

Disposición de los dientes 

La ranura que abre una hoja de sierra al cortar es lo que conocemos co¬ 
mo "entalla". Si la entalla fuera del mismo grosor que la hoja, lo más pro¬ 
bable es que ésta se rompiera como consecuencia del esfuerzo a que se 
ve sometida la hoja debido a la gran fricción. Consiguientemente, las ho¬ 
jas están diseñadas de modo que la entalla sea ligeramente más ancha 
que la propia hoja, para que éstas tengan un mínimo de huelgo. Esto se 
consigue dando a los dientes de la hoja una disposición particular. 

Disposición triscada: Los dientes de la hoja están indinados, de manera 
alterna, a derecha e izquierda, según el sistema tradicional de los serru¬ 
chos. Sin embargo, éste sistema sólo resulta factible en dentados relativa¬ 
mente grandes y se suele reservar para hojas de corte rápido, que dejan 
una entalla de bordes bastos. 

Hojas de grosor descendente: Para obtener un corte más fino, el denta¬ 
do de este tipo de hojas no presenta ninguna disposición particular, en 
su lugar el huelgo necesario para la hoja se consigue haciendo que la 
parte de la hoja situada por encima de los dientes presente una sección 
menor. La entalla de estas hojas en madera maciza y en contrachapado 
es muy fina. Si al dentado de estas hojas se le añade además un ligero 
triscado el corte será algo más rápido. 

Disposición ondulada: Las hojas cuyo dentado es extremadamente pe¬ 
queño generan la entalla más ancha gracias a que el filo de las mismas 
está ligeramente ondulado Este tipo de hojas se utilizan sobre todo para 
cortar metal, aunque suelen ser útiles también para obtener una entalla 
limpia y estrecha en contrachapado y en tableros de alma maciza. 

Sustitución de la hoja de una sierra de calar portátil 

Para llevar a cabo la sustitución de la hoja siga las instrucciones del fabri¬ 
cante, y asegúrese siempre de que la guía sostiene la hoja desde la parte 
posterior. 


La acción de vaivén de una sierra de calar producirá vibraciones en la 
pieza a menos de que ésta esté bien fijada en el banco o colocada sobre 
caballetes de aserrar, Y esto resulta muy evidente en el caso de los table¬ 
ros delgados de contrachapado, que deben ir fijados por ambos lados 
sobre los caballetes mediante unos tablones de madera. 


Corte a mesa libre 

Apoye la parte delantera de la ba¬ 
se de la sierra sobre la pieza, con 
la hoja separada de la misma y ali 
neada con respecto a la línea de 
corte. Conecte ia sierra y adéntrela 
en la pieza, por el lado de dese¬ 
cho de la línea de corte Haga 
avanzar la sierra con ritmo unifor¬ 
me y sin forzarla Aproximadamen¬ 
te al llegar al último centímetro de 
corte reduzca la velocidad de la 
sierra, sosteniendo eí sobrante 
conforme lo va cortando 

Corte paralelo al borde 

Una guia lateral ajustable, que va 
colocada en la base de la sierra va 
guiando la hoja de la sierra parale¬ 
la a un borde recto. Asegúrese de 
que la guía está bien apretada y 
de que está perfectamente alinea¬ 
da con la hoja. De no ser así, el 
corte no será recto, y la hoja pue¬ 
de adentrarse en la pieza e incluso 
llegar a romperse. Si la guía resulta 
corta, puede hacer una mayor 
atornillando un listón de madera 
dura a la misma. Fije la guía mi¬ 
diendo desde el borde Interior de 
la misma hasta la hoja, o con la 
hoja alineada con la linea de cor¬ 
te, vaya deslizando la guía fiada el 
borde de la pieza y apriétela en su 
posición correcta Conecte la sierra 
y avance hacia la pieza, mantenga 
la guia oprimida contra la pieza 
durante todo el corte:. 

Guia provisional 

Cuando la línea de corte esté de¬ 
masiado alejada del borde como 
para usar la guía lateral, deslice el 
borde de la base de la herramien 
ta sobre un listón que previamente 
haya fijado a la pieza 

Corte en bisel 

La base de las sierras de calar por¬ 
tátiles se puede ajustar para obte¬ 
ner inclinaciones de hasta 45 
grados a ambos lados de la hoja. 
Afloje ligeramente los tornillos de 
la base, golpee ligeramente ésta 
con el mango de un destornillador 
hasta conseguir la inclinación de¬ 
seada en la escala de inclinación y 
seguidamente vuelva a apretar los 
tornillos. Resulta difícil hacer un 
corte inclinado a mesa libre, asi 
que, en la medida en que sea po¬ 
sible, utilice la guía lateral o fíje un 
listón gula sobre la pieza. 





Deslice la base contra un listón guía 
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Corte de una abertura cuadrangular 



Comienzo de un corte calado 



Cortes curvos 

S¡ la ai'va os muy pronunciada, codo el 
soPi,¡n;o en secciones 



Corte circular 

Convierta K\ ojia Catean ¡i en un compás 
pau cortar nn círculo 


Corte de aberturas 

Para practicar una abertura circu¬ 
lar en un tablero haga en primer 
lugar un agujero para la hoja en 
la zona interior de la abertura, a 
continuación haga penetrar la ho¬ 
ja por el agujero, conecte la sierra 
de calar y haga la abertura de una 
sola pasada Para hacer una aber¬ 
tura cuadrangular siga el mismo 
procedimiento pero adentrándose 
en las esquinas y retrocediendo se¬ 
guidamente aproximadamente 
unos 25 mm., a continuación 
practique un corte curvo para vol¬ 
ver a alinear la hoja con el siguien¬ 
te lado de la abertura. Por último, 
elimine los restos triangulares que 
han quedado en las esquinas cor¬ 
lando hacia atrás en la dirección 
contraria. 

Corte calado 

En lugar de hacer un agujero de 
arranque puede practicar un corte 
calado con (a sierra de calar para 
empezar a practicar la abertura. 
Apoye la herramienta sobre el bor 
de curvo que se halla en la parte 
anterior de la base sin que la hoja 
llegue a tocar la pieza. Seguida¬ 
mente conecte la sierra y hágala 
girar sobre la base, vaya haciendo 
penetrar de manera progresiva la 
hoja en la pieza hasta que la sierra 
esté en posición vertical y la base 
horizontal a la pieza. Haga siem¬ 
pre este tipo de cortes calados en 
la parte del sobrante y no dema¬ 
siado cerca de la línea de corte. 

Cortes curvos 

Los cortes curvos muy cerrados 
hay que hacerlos con una hoja 
orientadle, aunque si no son exce¬ 
sivamente cerrados se pueden ha¬ 
cer a mesa libre con prácticamente 
cualquier tipo de hoja. Si comien¬ 
za a notar resistencia en la hoja al 
hacer un corte curvo, de en pri¬ 
mer lugar unos cortes rectos hasta 
llegar a la línea de corle, esto hace 
que el sobrante vaya cayendo 
conforme se avanza en el corte 
curvo, con lo cual se consigue un 
huelgo mayor para la hoja. Para 
hacer un corte perfectamente cir¬ 
cular, convierta la guia lateral en 
un compás con el accesorio de 
punto que viene con la sierra. Fije 
el punto en el centro de la circun¬ 
ferencia y haga giiar a continua¬ 
ción la siena en torno al mismo. 


HOJAS DE SIERRA DE CALAR PARA MADERA 


TAMAÑO LONG. DENTADO/ DISPOSICION USOS 
_ PASO DE DIENTE DE TRABAJO _ 


75 mm. 8 TP! / 3mm 


Disposición distada Madera aura y blanda de hasta 60 mm. de 
grosor. Estico,dmente ti,.en,o p,ra cortar ai 
. C ar 



75 mrn. ó TPI7 4rnm 



Grosor descentenrte ívádeia riucs íSidn.i Ganda y r'Peres 

sitie' les de Pasta 6t) mm. deyosoi 
Corte muy limpio. 


Disposición ondulada tibióos manufacturados ele hasta 30 mm 
de grosor. Corte muy tino. 


Disposición ondú'ida Pira curvas isa 1 acias en muelera y ai:'s: 

f lV:í :i)', ir ¡i l.' de hada 70 mu: ríe di oso 


Grosor desanídenle Den:, ido invenido p. ira criar en e ! i medio 
di 1 descenso. Para larderos,'animados plásticos 


60 mm óTPl/4,5rríS 

No disponible 

Dientes con ponto de corbU'O de tL¡ngsrero. 

* ' 


esprín limen le útil po:o e! yen ron: mido de 
celo de los ¡obferos de oglomerodo. 

f .■ f • f ■ ' r > • > • 1 

. Te i í ¡ 


. ■■■■ Mi) dispon i UV 

i :im i* »mi i¡i ■ 

1 iifi. r. ’r: • ... nun.'s >, .)• • un <J:. • i -n i 

••V-vV" -• 


- mi -njíjaji. icios 



■ 

' 


hojas para Metal 

TAMAÑO LONG. DENTADO/ DISPOSICION 
PASO DE DIENTE DE TRABAJO 

usos 

7.5 mm. 17TPI / 7m.m 

Grosor descendente 

lili.; • , ••• í;i: OSOS de '\:SÍJ 100 lililí 

" íll ^^ T ™ IIíh 

PV T* fsSPi 


75 mir:. 8ÍPi/3mm. 

Disposición irísatelo 

! loio de orco de groe velocidad poro ocero 



suove de hosío 6 mm. de groso r y poro metoles 

V iS**f •*-% 

f ;i i*‘"‘ ¥ e ’ » i 


30 mm. 20TPI/I.7mrri 

Disposición ondulocio 

1 ¡ojo de ocero de qron velocidoa oom ocre; 



suovc y melóles no ferrosos de hoslo 1 L> mm. 


^ • "Hé 

de grosor, 

OTROS MATERIALES 

TAMANU LONG. DENTADO/ UlSPOiiUUN 
PASO DE DIENTE DE TRABAJO 

usos 

yi mm. No disponib/e 

No disponible 

Recubrimiento ele arburo de LLingsieno poro 


i/ij;e ; os cerámicos. 


73 asm No disponible 


Dó cuchillo 


Caucho Piando, coa ho, cartón, moque!, 
i plástico 
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SIERRAS CIRCULARES PORTATILES 


Usted habrá visto que incluso aquellos carpinteros que cuentan con ra del taller o para trabajar sobre grandes tableros manufacturados. 
un taller perfectamente instalado, en el que se incluye una sierra cir- que difícilmente se pueden trabajar con sierras circulares normales, 
cular. suelen tener una sierra circular portátil para poder trabajar fue- salvo que éstas tengan una mesa grande. _ 


IPu'NADUi- 


SAI ¡DA ¡j ■ " 


ISCALA DF 7SOFLÍKDIC 


TORNILLO DE 
PRCfUNDiüAÜ 


• Potencia del motor 

Como cabria esperar, la po¬ 
tencia del moior aumenta en 
proporción con el diámetro 
de la hoja, no para obtener 
una mayor velocidad, sino 
un momento de torsión ma¬ 
yor para poder hacer frente 
al apalancamiento suplemen¬ 
tario que se ejerce sobre una 
hoja grande al cortar ¡a ma 
dora. Como norma general 
se puede decir que cuanto 
mayor sea la potencia del 
motor, para un diámetro de 
hoja determinado, mayores 
serán las prestaciones de la 
sierra. 


GUARDA ItLtSCOPfCA 


EMPUÑADURA AUXILIAR 


SIERRAS CIRCULARES 
PORTATILES ELECTRICAS 


Los carpinteros eligen las sierras 
circulares portátiles porque dese¬ 
an poder cortar maderas duras, 
blandas y tableros con gran preci¬ 
sión, tanto al hilo como de través. 
Por consiguiente, comprar un ac¬ 
cesorio que transforme una tala¬ 
dradora eléctrica en una sierra 
circular es un despilfarro de tiem¬ 
po y de dinero ya que la potencia 
de salida de una taladradora me¬ 
dia no puede competir ni con la- 
más modesta de las sierras circu¬ 
lares, y los accesorios suelen ser 
tan pequeños y endebles que no 
pueden ser tomados en conside¬ 
ración para un trabajo de preci¬ 
sión. Resulta mucho más sensato 
invertir en una herramienta espe¬ 
cializada, capaz de satisfacer ne¬ 
cesidades superiores a las que 
usted tiene en la actualidad, y 
muy especialmente si puede con¬ 
vertirla en una sierra circular de 
mesa mediante los accesorios 
apropiados o con una mesa de 
usos múltiples. 


MIRA DE LA LINEA DE CORTF 


Sierra circular eléctrica portátil 


E .tracción de polvo 

Las sierras circulares potentes pro¬ 
ducen una gran cantidad de se¬ 
rrín, Este serrín hace resbaladizo el 
suelo del taller, resulta incómodo 
cuando se pega a la ropa y el aire 
cargado de este polvo es insalubre 
y molesto. Aquellas sierras circula¬ 
res que van provistas de una salida 
para serrín en la guarda superior 
lanzan el serrín hacia fuera. Este 
serrín se puede recoger en una 
bolsa colocada en esta salida o 
también se puede conectar en ella 
una tobera unida a un aspirador. 


PROFUNDIDAD DE CORTE DE HOJAS ESTANDAR 


Profundidad de corte 


Diámetro de la hoja 


VER TAMBIEN 

Medidas de seguridad 

124,129 

Hojas de sierra circular 

134 

Uso de la sierra 


circular portátil 

134-135 

Mesas de usos 
múltiples 

151-153 

Sierras circulares 

¡56-157 

Sierras de disco 

164-165 

Extractores de serrín 

214 
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Inclinación de la hoja 

Al aflojar los tornillos correspon¬ 
dientes, tanto el cuerpo como la 
hoja de la sierra circular se pueden 
inclinar hasta los 45 grados. Este 
ángulo puede leerse en la escala, 
aunque resulta más conveniente 
medir el ángulo haciendo un corte 
de prueba si se desea que el bisela¬ 
do sea perfecto. La profundidad 
máxima de corte de la sierra se re¬ 
duce cuando la hoja está indinada. 

Bloqueo de seguridad 

Para evitar que la sierra se ponga 
en marcha de modo accidental 
sueie venu provista de un pulsa¬ 
dor de bloqueo de seguridad que 
hay que oprimir con el dedo pul¬ 
gar antes de poder accionar el ga¬ 
tillo. Las sierras circulares portátiles 
no llevan pulsadores de bloqueo 
del gatillo, para que funcionen de 
manera continuada, aunque los 
fabricantes de accesorios de sierras 
circulares suelen fabricar mordazas 
6 abrazaderas para mantener el 
gatillo pulsado. 

Guardas 

La parte superior de la hoja va en¬ 
cerrada en una guarda fija. Con¬ 
forme la sierra va avanzando por la 
pieza la guarda telescópica Inferior 
retrocede por el borde de la pieza 
para dejar al descubierto la hoja. 
Una vez que ésta sale de la pieza la 
guarda Inferior, gracias a un resor¬ 
te, vuelve a su posición original 
ocultando de nuevo la hoja. Antes 
de utilizar una sierra circular portá¬ 
til asegúrese de que la guarda te¬ 
lescópica funciona con suavidad. 

Embrague antibloqueo 

A ambos lados de la hoja existen 
unas pestañas que actúan como 
un embrague antibloqueo de ma¬ 
nera que si súbitamente la hoja 
quedara atrapada, estas pestañas 
le permitirían seguir girando, evi¬ 
tando de este modo que se daña¬ 
ra el mecanismo accionador 

Aislamiento eléctrico 

El motor está envuelto por una 
carcasa completamente de plásti¬ 
co que protege al usuario de la 
sierra frente a cualquier descarga 
eléctrica. 

Empuñaduras 

Gracias a una empuñadura ergo- 
nómica y cómoda, y a una empu¬ 
ñadura auxiliar situada en las 
proximidades de la frente de la he¬ 
rramienta se puede obtener un 
control seguro y eficaz de la sierra. 

Profundidad de corte 

Aunque por lo general la referen¬ 


cia a las sierras se hace al diámetro 
de su hoja, no suele ser ésta una 
guía suficientemente clara sobre la 
capacidad real de corte de la hoja. 
En la página anterior se incluye un 
cuadro en el que se da la capaci¬ 
dad real de corte de una gama 
normal de hojas para sierras circu¬ 
lares. La mayoría de los carpinte¬ 
ros necesitan, corno mínimo, una 
sierra que corte madera de hasta 
50 mm. de grosor. En el extremo 
superior de la gama ya hay que te¬ 
ner en cuenta el peso y las dimen¬ 
siones de la herramienta. Asi por 
ejemplo una sierra de 230 mm. re¬ 
sulta pesada y si se utiliza durante 
un largo espacio de tiempo llega a 
cansar. No es menos cierto que, al 
colocar la sierra portátil en una 
mesa de usos múltiples, el peso de 
la herramienta deja ya de ser una 
consideración negativa. 

Ajuste de la profundidad de 
corte 

Se puede ajustar la profundidad 
de corte de la sierra levantando o 
bajando el cuerpo de la misma en 
relación con la base. Las sierras 
van provistas de una escala en la 
que se lee la profundidad de corte 
aunque muchos carpinteros prefie¬ 
ren utilizar la propia pieza sobre la 
que están trabajando como guía. 
Habiendo retirado previamente la 
guarda telescópica, apoye la base 
de la herramienta en la pieza, que¬ 
dando la hoja en el borde de la 
misma jl). Afloje el tornillo de ajus¬ 
te de la profundidad y suba o baje 
la hoja hasta que sobresalga apro¬ 
ximadamente unos 3 mm. por de¬ 
bajo de la pieza. A continuación 
apriete de nuevo los tornillos. 

Para cortar sólo parcialmente una 
pieza de madera, marque la pro¬ 
fundidad deseada en el borde de 
la misma y ajuste la hoja de mane¬ 
ra que coincida con esta marca (2j 



1 Ajuste de la hoja para cortar la 
pieza 




Incluso las más pequeñas sierras cir 
culares pueden provocar lesiones de 
consideración Aunque, si se obser¬ 
van rigurosamente las recomenda¬ 
ciones de seguridad, no suelen 
producirse este tipo ae accidentes. 
Siga Lis recomendaciones básicas re- 
íemntes a cualquier tipo de herra¬ 
mienta eléctrica pero tenga un 
cu'daáo especial caí las sienas circu¬ 
lares, y no intente nunca evadirse de 
la observancia de estas normas 

•Antes de comenzar a cortar, ve¬ 
rifique la madera por si pudiera 
contener clavos que emboten o 
estropeen la hoja, y también nu¬ 
dos que puedan saltar al soltar¬ 
se. 

• No basta con desconectar la sie¬ 
rra a la hora etecambiar o ajus¬ 
tar la hoja, desenchúfela 
siempre antes 

• Utilice solamente hojas que es¬ 
tén bien afiladas y sustituya 
siempre una hoja que esté do¬ 
blada o agrletaGa. 

• No intente nunca desmontar la 
cuchilla abridora. 

• No fije nunca ia guarda telescó¬ 
pica en la posición abierta, salvo 
cuando la sierra circular vaya 
montada sobre un banco y se 
haya instalado una nueva guar¬ 
da telescópica asi como una 
nueva cuchilla abridora 

• No ‘uerce la hoja en la pieza. Si 
¡a noja no avanza con suavidad 
eso es señal de que está embo¬ 
tada y debe ser sustituida. 

• No intente detener una hoja 
que patine ejeroendo sobre ella 
una presión lateral. 



Cuchilla abridora 


Dado que la madera maciza se 
suele cortar al hilo, longitudinal¬ 
mente en el grano de la madera se 
liberan una serie de tensiones que 
pueden hacer que la entalla se cie¬ 
rre tras ia hoja de la sierra. Para evi¬ 
tar que la hoja quede aprisionada 
en la entalla detrás de la hoja se 
coloca una cuchilla abridora metá¬ 
lica. Esta cuchilla o placa abridora 
debe ir colocada a entre 2 y 3 mm. 
de la hoja y la punta debe estar co¬ 
locada a entre 2 y 3 mm , por enci¬ 
ma del diente de la sierra más 
inferior. 

SIERRAS CIRCULARES 
PORTATILES SIN CABLE 

La tecnología de las herramientas 
sin cable todavía no se ha desarro¬ 
llado lo suficiente como para dise¬ 
ñar una sierra circular portátil sin 
cable realmente útil. En estos mo¬ 
mentos, los acumuladores portáti¬ 
les no suministran un momento 
de torsión suficiente como para 
accionar una hoja grande en un 
bloque grueso de madera. Ade¬ 
más, las sierras que funcionan con 
acumuladores resultan más pesa¬ 
das que las versiones que funcio¬ 
nan con cable. Y más caras. Los 
profesionales que deban trabajar 
in situ en lugares en los que no 
haya fuentes de alimentación pue¬ 
den verse en la necesidad de utili¬ 
zar estas sierras circulares sin cable 
que, por otra parte, ofrecen real¬ 
mente pocas ventajas. 



portátil sin cable 
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HOJAS PARA SIERRAS CIRCULARES PORTATILES 


UTILIZACION DE LA SIERRA CIRCULAR PORTATIL 



Si lo que desea es cortar al hilo pilotes para una valla, o hacer cortes de 
través, le bastará con una hoja barata, pero si lo que quiere es un acaba¬ 
do recto de manera que sólo necesite un ligero cepillado y un simple lija¬ 
do ha de utilizar una hoja de gran calidad. Si va a trabajar con la sierra 
instalada en el banco, necesitará una hoja de muy buena calidad para 
obtener un ensambles con un corte de gran precisión. El revestimiento 
de PTFE ¡teflónj sobre la hoja reduce la fricción, aumentando de esta ma¬ 
nera la vida útil de la propia hoja, reduce igualmente el desgaste del me¬ 
canismo de la sierra y reduce también el nesgo de quemar la pieza. Los 
dientes con punta de carburo de tungsteno producen un mejor acabado 
y se mantienen afilados un tiempo diez veces superior al de los dientes 
de sierra normales. A continuación se muestran una serie de hojas habi¬ 
tuales para madera. En fundón del tamaño y del modelo de su sierra cir¬ 
cular portátil podrá adquirir también hojas especiales para metal, plástico 
y manipostería 

i Houpiiiiii.ijurti Hoja puntiaguda 

z i loji: cic nn'iti \ irnos Hoja de dientes múltiples apta pa- 

] í*' í t '!* ,, • ra cortar madera maciza cíe través. 

l¡ H«uionn»íu Dc P un jabado relativamente 

bueno. 


Dado que los dientes de la sierra circular están orientados hacia arriba, el 
posible astillado de la madera se producirá en la parte superior de la pie¬ 
za. Una hoja de buena calidad reducirá al mínimo esta erosión que se 
produce en la madera pero, corno medida de precaución, coloque siem¬ 
pre la cara "buena" de la pieza hacia abajo. Fije la pieza cuidadosamente, 
ya sea sobresaliendo del banco o, mejor, mediante unos caballetes de 
aserrar. Para no tener que Ir desplazando los caballetes cuando el corte 
sea excesivamente largo, clave unos listones en la parte superior de los 
mismos. Así podra hacer una única pasada sin cortar los caballetes, pero 
asegúrese antes de que los clavos están colocados suficientemente lejos 
de la línea de corte. 


Corte a mesa libre 

Las sierras circulares portátiles vienen provistas de una pequeña ranura 
practicada en la base de las mismas que se utiliza como mira para cuan 
do se está trabajando a mesa libre. Haga unos cuantos cortes de prueba 
para descubrir la relación existente entre la mira y la entalla dejada por la 
hoja. Al hacer un corte a mesa libre, coloqúese preferentemente por el la¬ 
do del sobrante. Algunas sierras vienen provistas de una segunda ranura 
que sirve como guía para cuando el corte se da a 45 grados. 

Sostenga la herramienta con ambas manos y apoye la parte delantera 
de la misma sobre la pieza de manera que la mira quede alineada con la 
linea de corte. Conecte la sierra y hágala avanzar con ritmo uniforme ha¬ 
cia la pieza. Al final del corte deje que la guarda se cierre, desconecte la 
sierra y espere que la hoja se pare antes de dejar la sierra. 


Hoja de dientes finos 

Para cortes finos en tableros de 
aglomerado y en laminados de 
plástico. De corte relativamente 
lento 


Hoja de corte al hilo 

Se trata de una hoja con dentado 
con puntas de carburo de tungste¬ 
no, ideal para cortar al hilo made¬ 
ras blandas; sirve igualmente para 
cortar maderas duras y tableros 
manufacturados Al tener pocos 
dientes el acabado no es especial¬ 
mente bueno. 


Hoja de dientes de formón 

Es una hoja de sierra circular por¬ 
tátil de precio medio apta para 
cortar maderas blandas al hilo y 
de través, así como maderas duras 
y tableros manufacturados. 


En el corte a mesa libre, alinee la mira de la base con la linea de corte 


Corte al hilo paralelo al borde 

Todas las sierras circulares portátiles vienen provistas de una guía latera! 
que sirve para hacer cortes paralelos al borde de un tablero o de una pie¬ 
za de madera. Las guías bien construidas son pesadas y cuentan con un 
tornillo eficaz que hace que se mantengan siempre paralelas a la hoja. 
Estas guías se pueden colocar a ambos lados de la hoja y en las sierras 
circulares grandes se pueden atornillar unos listones de madera para ha¬ 
cer más grandes estas guias. 

Utilice la escala que existe en el brazo de la guía para fijar ésta en su po¬ 
sición correcta. Seguidamente haga un corte de prueba para verificar la 
exactitud de la medida. Cuando el corte sea al hilo, mantenga un ritmo 
uniforme, teniendo la guía presionada contra el borde de la pieza duran¬ 
te todo el recorrido de la sierra. 

Mantenga la guía de 

una sierra circular . — 

portátil siempre \ x - ^ 

presionada contra \ / 

el borde de la pieza V \ \ í\ 


Hoja universal con puntas 
de carburo 

Hoja universal de gran calidad que 
ofrece un acabado extremadamen¬ 
te fino al cortar madera maciza al 
hilo y de través, así como todo tipo 
de tableros manufacturados, Inclu¬ 
yendo materiales laminados. 


Sustitución de la hoja 
de sierra 

Para cambiar la hoja de la sierra si¬ 
ga las instrucciones del fabricante 
y asegúrese de que el diámetro in¬ 
terior de la hoja nueva, el díame 
tro del agujero central, es el 
correcto. Una vez colocada, verifi¬ 
que que el dentado de la parte ¡n 
ferior queda separado de la 
cuchilla abridora. Las hojas de sie¬ 
rras circulares embotadas han de 
ser siempre afiladas por profesio¬ 
nales. 



Corte al hilo con un listón guía 

Cuando prensa hacer un corte paralelo a un borde a una distancia mayor 
que la anchura de la guía lateral, fije o clave provisionalmente un listón 
recto sobre la pieza para guiar de este modo el borde de la base de la sie¬ 
rra circular portátil Mantenga en todo momento la base contra el listón. 



Escuadra en T para corte de 
través 

Puede hacer una guía para cortes 
de través encolando y atornillando 
dos tablones rígidos en forma de 
T (I| 

Coloque esta escuadra en T en 
un tablero de desecho y deslice la 
sierra, con el borde de la base 
apoyado contra el brazo de la es¬ 
cuadra para recortar el extremo 
del talón (2) Alinee este extremo 
con la línea de corte prevista (3) y 
automáticamente tendrá la hoja 
de la sierra colocada en la línea de 
corte, por el lado del sobrante. 
Puede colocar un trozo de papel 
de lija grueso en la parte inferior 
del brazo para aumentar de este 
modo la adherencia a la pieza. Si 
todavía no puede conseguir que 
la escuadra se mantenga en su lu¬ 
gar con una sola mano, fíjela a la 
pieza con unas puntas. 


Ranuras y rebajos 

Hacer una ranura o un rebajo con una sierra circular es un proceso labo¬ 
rioso pero de precisión. Fije la guía para poder cortar los dos lados de la 
ranura (1) o el lado interior del rebajo ¡2). Vuelva a fijar la guía lateral de 
la sierra para eliminar gradualmente el sobrante mediante pasadas sucesi¬ 
vas con la sierra (3 y 4) 


- 

I_ 

o 


-- — — --~ ~ 

“1 - 

--- 


' _.. v.- 

1 Corte ambos lados de la ranura 

2 0 haga un corte para el rebajo 


-i—I-" 

-4- -t— 



i-X- 

-H--I - 


3 Elimine el sobrante gradualmente 4 Haga lo mismo en el caso del rebajo 


Corte de través 

Los cortes de través escuadrados o en ángulo (I) se hacen fijando un lis¬ 
tón guía sobre la pieza. 

Para cortar a la misma longitud diferentes tablones, clave un listón de 
madera que haga de tope en el banco y coloque los extremos rectos de 
los tablones contra el mismo, haciendo que los otros extremos sobresal¬ 
gan por el borde del banco. Fije un listón guía que coja todos los tablo¬ 
nes (2) y córtelos todos dando una pasada con la sierra. 







3 Alinee el talón con la línea 
de corte 


1 Corte de través inclinado 2 Corte de través de varios tablones 


TRANSFORMACION EN 
SIERRA CIRCULAR DE 
MESA 


La mayoría de los fabricantes tie¬ 
nen productos para convertir sus 
sierras circulares portátiles en sie¬ 
rras circulares de mesa. La sierra 
portátil se fija boca arriba, median¬ 
te unos pernos, a la parte inferior 
del tablero de la mesa, de manera 
que la hoja sobresalga por éste. 

En la teoría la sierra circular de 
mesa presenta una serie de venta¬ 
jas. Libera ambas manos y de este 
modo se puede controlar mejor la 
pieza, los topes y las guias deben 
ser mejores, y se puede utilizar 
una sierra de mayor potencia con 
más seguridad y menos esfuerzo. 
Sin embargo, lamentablemente la 
mayor parte de estas conversiones 
no suelen resultar prácticas puesto 
que las mesas suelen ser demasia¬ 
do pequeñas, ya que, salvo que 
se cuente con brazos extensores, 
no resulta factible trabajar sobre 
tableros manufacturados anchos. 
Además las guias suelen ser dema¬ 
siado endebles o no todo lo sua¬ 
ves que cabría esperar; y por otra 
parte las guardas son inadecuadas 
o funcionan tan mal que el usua¬ 
rio tiene la tentación de deshacer¬ 
se de ellas. 

Cualquier sierra circular de mesa 
ha de tener una estructura fuerte 
y estable, así como un interruptor 
accesible. Accionar el gatillo de la 
sierra con una cuerda no es un 
sistema adecuado para desconec¬ 
tar la máquina en caso de emer¬ 
gencia. 

Lo más inteligente resulta invertir 
algo más en comprar una mesa 
de usos múltiples de buena cali¬ 
dad, que no solamente permita la 
transformación en una sierra circu¬ 
lar de mesa sino que también se 
pueda convertir en una fresadora 
o tupi. 

No fije nunca una sierra circular 
portátil en un banco boca arriba, 
ni la instale sobre un tornillo de 
banco para utilizarla como si se 
tratara de una sierra circular de 
mesa improvisada. Si la hoja se 
atasca, o el usuario resbala al pa¬ 
sar por ella un trozo de madera 
ésta puede liberarse y caer del 
banco. 


• Conservación 
de las hojas 

Las hojas que no estén re 
vestidas de teflón (PTFEJ se 
deben guardar recubiertas 
de un poco de aceite o de 
grasa que no contenga áci¬ 
do cuando no se vayan a 
usar durante mucho tiem¬ 
po. Limpíelas antes de vol¬ 
ver a utilizarlas. 
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VER TAMBIEN 

Ebanistería 6.3,63 

Conducción ele cajo 

mes 71 

Medidas ele segunda 

d ! 2‘i 

Ensarnóles a loor 

216-217 

Aropiamienios 

777-373 

Ensambles a ingiere 

717 

Adnos,Vos 

307 


• Velocidad 

Dado ¡o pequeño de sus ho¬ 
jas. las fresadoras de juntas 
funcionan a 10.000 rpm pa 
ra dar a los dientes de la mis¬ 
ma 'a velocidad suficiente 
como para oroducir un corte 
preciso y ¡impío. 



FRESADORAS DE JUNTAS 


Las fresadoras de ¡untas son una fresadoras en miniatura desarrolla¬ 
das para hacer ensambles similares al machihembrado en carpintería 
v ebanistería. Fl ensamble funciona como si se tratara de un ensam¬ 
bles a espiga pero, en vez de utilizar una espiga cilindrica introducida 
en un orificio practicado en la madera, se usa un disco ovalado o "ta¬ 
co plano" de madera de haya comprimida que se introduce en una 
ranura hecha gracias a una hoja de sierra circular. Cuando en el en¬ 
samble se introduce una cola de acetato de polivinilo (PVA1 a base de 
agua, el taco de madera se expande, ocupando toda la ranura y 


dando lugar a un ensamble tremendamente resistente. Los agujeros 
que han de recibir estos tacos han de estar perfectamente alineados 
para conseguir un ensamble perfecto entre ambos elementos. No 
obstante, con los ensambles de tacos pianos se pueden realizar pe 
queños ajustes laterales golpeando uno de los elementos por uno de 
los lados. La fresadora de juntas también se puede utilizar para hacer 
ranuras para fondos de cajones o para labrar revestimientos de pare¬ 
des. tableros o entarimados. _ 


Profundidad de corte 

Las fresadoras de juntas alcanzan 
una profundidad de corte variable 
que va desde los 0 a los 22 mm. 
La profundidad de corte se debe 
fijar teniendo en cuenta las dimen¬ 
siones propias de los tacos planos 
normalizados. Si se pretende re¬ 
cortar el borde de una pieza hay 
que ajustar la profundidad de la 
hoja hasta que los dientes simple¬ 
mente sobresalgan por la cara 
opuesta de la misma. 

Mecanismo de resorte 

Dependiendo del modelo de que 
se trate, la hoja de la fresadora de 
juntas se Introduce en la pieza incli¬ 
nándola o presionando hacia abajo 
la carcasa del motor, que va provis¬ 
ta de un mecanismo de resorte. 


HOJAS 

Las fresadoras de juntas vienen 
equipadas con hojas de sierra cir 
cular en miniatura, con unos diá¬ 
metros de entre 100 y 15 mm. y 
dientes con punta de carburo de 
tungsteno. Las hojas para hacer 
ensambles y practicar ranuras ha¬ 
cen un corte de 4 mm Existen 
también hojas más delgadas para 
el rebajado de la madera. 


TACOS PLANOS 

Los tacos planos de madera de ha¬ 
ya comprimida se fabrican en tres 
tamaños, para tableros de entre 6 
y 12 mm. de grosor; de entre i 3 y 
18 mm. y de 19 mm. o más. Exis¬ 
ten también tacos planos de plásti¬ 
co que se utilizan para hacer 
pruebas con los ensambles. 


ca«/.sa:x! motor 


OuARIJA 


Guia de corte 

Una ranura o una línea de corte 
practicada en la base o en el bor¬ 
de señala el centro de la ranura 
que se practica para hacer el en¬ 
samble. 

Extracción de serrín 

El serrín extraído se puede dirigir 
hacia una bolsa al efecto o hacia 
un aspirador doméstico. 


Empuñadura auxiliar 

La carcasa del motor sirve de em¬ 
puñadura principal, aunque estas 
fresadoras de juntas suelen traer 
además una empuñadura secun¬ 
daria, y en ocasiones hasta dos, 
para un manejo más cómodo de 
la herramienta. 


Interruptor de encendido 

El interruptor de encendido suele ir 
colocado en la carcasa de la fresa¬ 
dora, ya sea en su parte inferior, pa¬ 
ra accionarlo con el dedo índice o 
en la superior para utilizar el pulgar 


Guía 

Para poder utilizar la fresadora de 
juntas paralela a un borde recto 
de la pieza, la herramienta viene 
provista de una guía ajustable. Al¬ 
gunos modelos tienen además 
una guía adicional para biselados 
que permite practicar una ranura 
en un ensamble a inglete de 
45 grados. 


DE AJUSTÉ DE LA 
IFUNOICWD DE CORTE 


Espigadora 


EMPUÑADURA AUX.'I IAR 


'SALDA DE SERRIN 


GUIA LATE UAL 


MECANISMO DE 
RESORTE DE i/. 
CARCASA Di I MOTOR 
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Hoja para ensambles 


El indicador de corte de la guia señala el centro del cajeado. 


Hoja para madera 


Tacos planos de madera 
de haya comprimida 


Siga las instrucciones generales de 
seguridad recomendadas para las 
herramientas eléctricas. Y además: 

•No hunda la hoja en la pieza 
hasta que el motor no esté en 
funcionamiento. 

•Utilice solamente hojas que es¬ 
tén bien afiladas y rechace 
aquellas que estén agrietadas o 
dobladas. 

•Para parar una hoja en movi¬ 
miento no ejerza nunca presión 
lateral sobre la misma ni intente 
bloquearla con ningún objeto. 
•No ponga nunca en funciona¬ 
miento la herramienta sin la 
guarda de la hoja, 

•A la : fera de hacer una ranura, 
haga avanzar la heiíamienta, en 
sentido Contrario al de giro de la 
Hoja; con un ffino uniforme. 


Hacer una ranura BRECCION DE CORTE 


CORTE DE ENSAMBLES 
CON TACOS PLANOS 

Los ensambles con tacos planos 
resultan idóneos para la construc¬ 
ción de muebles o de marcos con 
tableros manufacturados o con 
madera maciza, que lleven unio¬ 
nes por acoplamiento, y ensam¬ 
bles a ingiere. 

Ensamble a tope 

En primer lugar trace sobre la pie¬ 
za una linca que indique el centro 
del ensamble. Marque a continua¬ 
ción sobre esta línea los puntos 
centrales de los cajeados que han 
de recibir los tacos planos, con 
una separación de aproximada¬ 
mente i 00 mm. Fije el tope de 
profundidad en relación con los 
tacos planos que esté utilizando y 
ajuste a continuación la guía late¬ 
ral para que la hoja quede alinea¬ 
da con la línea de corte. Alinee el 
indicador de corte con el punto 
central de cada uno de los cajea¬ 
dos, presione la guía contra el bor¬ 
de de la pieza y hunda la hoja 
para hacer el corte |1). 

Para practicar un cajeado en el 
borde de uno de los elementos de 
un ensamble coloque la pieza so¬ 
bre una superficie plana y ponga 
la fresadora de juntas de canto ¡2). 
Las uniones por acoplamiento se 
realizan de la misma manera. Para 
hacer un cajeado en el centro de 
un tablero coja uno de los ele¬ 
mentos del ensamble y colóquelo 
de canto y trace una linea por ese 
lado. Gire el elemento hacia ese 
lado y a continuación alinéelo con 
la línea trazada. Use ese elemento 
del ensamble como guía para ha¬ 
cer los cajeados en el tablero (2); 
seguidamente y sin mover ambos 
elementos, haga el cajeado en el 
borde tal y como se ha descrito 
anteriormente. 

Corte de un ensamble a 
inglete 

Si a la fresadora para juntas se le 
añade una guía para biselados se 
pueden hacer escopleadlas para 
ensambles a inglete teniendo la 
pieza dispuesta horizontalmente so¬ 
bre el banco jlj SI la herramienta 
sólo cuenta con una guía en ángu¬ 
lo recto fije la pieza en el banco de 
manera que el ensamble quede li¬ 
geramente al aire y pase la guía tan 
sólo por el borde exterior del bisel. 

Corte de una ranura 

Para practicar una ranura conti¬ 
nua, prepare la fresadora de jun¬ 
tas como si fuera a hacer un 
ensamble a tope. Coloque fa he¬ 
rramienta en uno de los extremos 
de la pieza, conéctela y empiece a 
cortar. Vaya avanzando hasta al¬ 
canzar el otro extremo de la pieza, 
levante la hoja y seguidamente 
apague la herramienta. 
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GATILLO 


KLGLETA PARA LIBERAR LA GUARDA 


PULSADOR DF 


BLOQUEO DEL 


CARCASA DE ÍA CORREA 
De 1RAKSMISION 


Cepillo eléctrico 
portátil 


pjjy Extracción de serrín 

Los cepillos eléctricos originan tal 
I cantidad de virutas que resulta 
guia lateral aconsejable colocar una bolsa en el 
orificio de salida del serrín o conec¬ 
tar éste al tubo de un aspirador 
cuando el cepillo esté colocado bo¬ 
ca arriba en el banco para servir de 
juntera. 


nistería como por ejemplo rebajar la parte inferior de una puerta tras 
haber instalado una moqueta o para hacer un rebaje biselado en el 
alféizar de una ventana. Estos cepillos portátiles, al instalarlos en el 
banco, se convierten en junteras aceptables. 


CEPILLOS ELECTRICOS PORTATILES 


Los cepillos eléctricos portátiles no son herramientas para trabajos 
excesivamente precisos. No obstante resultan muv útiles para rebajar 
una pieza de madera que posteriormente habrá de ser tratada con 
un cepillo manual. Resultan también muv útiles para trabajos de eba¬ 


Profundídad de rebaje 

Un marcador de profundidad, in¬ 
corporado en la propia caja del 
cepillo, indica la profundidad má¬ 
xima de rebaje cortada por la he 
rramlenta. La profundidad máxima 
de los cepillos más pequeños suele 
ser de 8 mm. aunque la de la ma¬ 
yoría de los cepillos portátiles suele 
ser de entre 20 y 25 mm. Una 
gula lateral se encarga de regular 
la anchura del rebaje. 


• Potencia del motor 

Lri potencia de/ motor vjría 
posiblemente de un modelo 
e otro aunque le velocidad 
medie"! en vedo .suele estar 
entre ¡7.000 y 14.000 rpm. 


?v\\! avi 


Profundidad de corte 

Los cepillos portátiles pequeñosi 
suelen eliminar entre 0 y I mm. 
de material en cada pasada, y los 
modelos superiores llegan a una 
profundidad máxima de cor:'' di 

2 mm eos cepillos portátiles para inmAdor ui i.v ¡vagón 
profesionales llegan a cortar hasta 

3 mm. pero cuestan casi un 50 % Anchura de cepillado 

más que los cepillos medios y la La anchura de la base del cepillo 

profundidad suplementaria de cor- se corresponde exactamente con 

te no justifica, por si sola, este ma- la anchura de la cuchilla. La mayo- 

yor coste. ría de los cepillos portátiles tienen 

La profundidad de corte se selec- una anchura de 82 mm. 
ciona actuando sobre la base an¬ 
terior del cepillo. En su valor cero. Empuñadura auxiliar 

la base anterior y la posterior están Una empuñadura auxiliar que va 

a la misma altura. Escoja un cepillo colocada sobre la frente de la ñe¬ 
que cuente con un mando de rramienta permite obtener un me- 

ajuste que funcione de manera jor control del cepillo así como 

suave y que indique con claridad mantener la base anterior de la 

la profundidad de corte preesta- herramienta en contacto perma- 

blecida. nente con la pieza. 


Guarda del portacuchíllas 

Una guarda telescópica sirve de protección al usuario y al portacuchíllas. 


SALiOA UL SERRIN! 


EMPUÑADU RA AUXILIAR — 


MARCADOR Dt LA - 
PROFUNDIDAD Dt CORTE 


MARCADOR DE. LA 
PROFUNDIDAD DE 
i’L HAj. r 







CUCHILLAS PARA CEPILLOS ELECTRICOS PORTATILES 



•Antes de comenzar el cepillado 
compruebe que en la pieza no 
hay nudos o clavos. 

•No coloque los dedos en el borde 
del cepille eléctrico. Coloque am¬ 
bas manos en las empuñaduras. 

•Antes de enchufarlo compruebe 
que el pulsador oe bloqueo del 
gatillo r.o está activado. 

•Sustituya las cuchillas que estén 
embotadas. Una cuchilla embo¬ 
tada obliga al usuario a ejercer 
crestón sobre el cepillo, con el 
nesgo añadido de que éste pue¬ 
da retroceder si las cuchillas 
chocan contra un giano irregu¬ 
lar o áspero. 


Guarda del portacuchillas 

Escoja un cepillo eléctrico cuya 
guarda mantenga las cuchillas cu¬ 
biertas en tanto que no entra en 
contacto con la pieza para dejar 
entonces al descubierto el porta- 
cuchillas girando conforme el cepi¬ 
llo avanza por la pieza. Esta 
guarda protege no solamente al 
usuario, sino que también sirve de 
protección a las cuchillas en caso 
de que se deje el cepillo sobre el 
banco antes de que se detenga el 
portacuchillas. La guarda se puede 
retirar manualmente para sustituir 
las cuchillas accionando una regle¬ 
ta que va situada en la parte supe¬ 
rior del cuerpo de la herramienta 

Ranura para corte en bisel 

La ranura en "V" que hay en la ba¬ 
se anterior del cepillo sirve para co¬ 
locar el cepillo sobre una esquina 
de 90 grados de una pieza de ma¬ 
dera, guiando así la herramienta 
cuando el cepillado es en bisel. La 
guía lateral, provista de una cara 
orientadle entre los 90 y los 45 gra¬ 
dos sirve para mantener el cepillo 
con el ángulo deseado conforme 
va avanzando la anchura del bisel. 


Aislamiento eléctrico 

Escoja un cepillo de doble aislamien¬ 
to y cuya carcasa sea de plástico. 

Bloqueo del gatillo 

El interruptor de encendido, o ga¬ 
tillo, se puede bloquear mediante 
un pulsador localizado en la em¬ 
puñadura. El cepillo funciona así 
de manera automática. 


El portacuchillas cilindrico mantiene un par equilibrado de cuchillas o 
hierros. Existen tres tipos de cuchillas, todas ellas de doble filo. 



Cuchilla recta 

Cuchilla universal de filo recto de carburo ele tungsteno. 



Cuchilla recta con ángulos despuntados 

Sirve para cepillar una superficie que sea más ancha que C propia cuchilla. Gracias a ios 
ángulos despuntados de la cuchilla no quedan marcas en la madera. 



Cuchilla de borde ondulado 

Diseñado especialmente para ebanistería "rústicaparir dar una imagen de cepillado a mino. 


CEPILLADO ELECTRICO 

Siempre que sea posible el cepillado ha de hacerse al hilo. Si el grano es 
irregular, ajuste el cepillo eléctrico para que el corte sea más fino. Para 
obtener un mejor acabado haga dos o tres pasadas con un cepillo ajusta¬ 
do para un corte muy fino, mejor que eliminar la misma cantidad de ma 
dera de una sola pasada 

Coloque la base anterior sobre la pieza, con el portacuchillas separado de 
la misma. Oprima hacia abajo la herramienta apoyándose en la empuña¬ 
dura auxiliar, y alinee el cepillo con la pieza. Conecte el cepillo y avance 
con ritmo uniforme. Conforme acabe la pasada, transfiera la presión des¬ 
de la empuñadura auxiliar hasta la parte posterior de la herramienta para 
que ésta no dé un corte profundo en el extremo de la pieza. Para reparar 
un error de este tipo ajuste el cepillo para que el cepillado sea fino y con 
mucho cuidado cepille la madera por debajo del nivel del desperfecto. 
Verifique la pieza con una escuadra de tacón. Algunos carpinteros utili¬ 
zan la guía lateral para mantener el cepillo recto con relación a la pieza. 
Para aplanar un tablero ancho, cepille diagonalmente la pieza en dos di¬ 
recciones, haciendo que el cepillado se superponga en cada pasada. Por 
último trabaje paralelo a los bordes mayores de la pieza. 

Cepillado de un rebajo 

Ajuste la guía lateral y la profundidad de corte de acuerdo con las dimen¬ 
siones del rebajo que pretenda hacer jl). Cepille hasta alcanzar la profun¬ 
didad deseada, manteniendo la gula constantemente firme contra la 
pieza. Para cepillar un rebajo biselado, proceda tal y como se ha indicado 
anteriormente pero fije el indicador de Inclinación para que el cepillo 
adopte la posición correcta. Al hacer un biselado resulta extremadamente 
importante ejercer presión sobre el cepillo portátil de manera que la he¬ 
rramienta no se deslice por el bisel (2). 

Transformación en una juntera 

Cuando un cepillo portátil se monta boca arriba sobre un banco, las pie¬ 
zas pueden pasarse sobre él utilizando ambas manos. Con la guia lateral 
resulta posible hacer espaldones escuadrados sobre la pieza si bien los ce¬ 
pillos portátiles, a diferencia de las cepilladoras, no suelen ser lo suficien¬ 
temente largos como para garantizar un borde perfectamente recto en 
un tablero de grandes dimensiones. Si adquiere un cepillo portátil con la 
intención de montarlo sobre un banco, examine cómo funcionan las 
guardas de las cuchillas antes de tomar una decisión definitiva. Lo ideal 
es escoger un cepillo portátil provisto ya de guardas telescópicas, de ma¬ 
nera que el portacuchillas se abra tan sólo por acción de la pieza. Asegú¬ 
rese igualmente de que una vez instalada la guía lateral en función de la 
anchura de la pieza, nunca quede expuesta parte alguna del portacuchi¬ 
llas, salvo la que está en contacto con la pieza. Los cepillos portátiles eléc¬ 
tricos que no tienen guardas integrales suelen venir con una guarda 
accionada mediante resorte como parte del accesorio de instalación en el 
banco La guarda se pliega al pasar la pieza por el cepillo. No obstante, 
verifique que, una vez montada la guía lateral, la guarda no queda par¬ 
cialmente abierta, dejando al descubierto parte del portacuchillas. 


Sustitución de las cuchillas 

Los buenos cepillos eléctricos es¬ 
tán diseñados de manera que el 
cambio de cuchillas se realice de la 
forma más sencilla posible. Las cu¬ 
chillas deben ser sustituidas cuan¬ 
do ambos lados están embotados. 
El procedimiento normal consiste 
en introducir la cuchilla nueva en 
la ranura del portacuchillas ¡ f j y a 
continuación, con un trozo de ma¬ 
dera, alinear el extremo de la cu¬ 
chilla con el borde de la base (2|. 
Dos o tres tornillos fijan la cuchilla 
en la ranura. 



2 Alinee la cuchilla con la base 





Algunas guardas se desplazan al pasar la pieza 
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• Carcasa ligera 
de plástico 

L:s modernas tupíes tienen 
oivi carcasa de pLtsí'co do 
poco orso en i¿; que va al- 
loecgado d moto 1 y que aísla 
oí usuai 10 frente ai contacto 
con elementos que tengan 
corriente. 



FRESADORAS ELECTRICAS 

La fresadora eléctrica, también denominada tupí, ha venido a ocupar 
el lugar de toda una familia de cepillos de moldurar, ranurar y rebajar. 

A diferencia de otras muchas herramientas eléctricas, a una tupí se le 
puede añadir una fresa, y se le puede preparar, lista para trabajar, en 
aproximadamente el mismo tiempo que se utiliza para preparar un a 
herramienta manual para realizar el mismo trabajo. Los resultados tie¬ 
nen una apariencia precisa v profesional oradas a un potente motor 
que acciona una fresa a aran velocidad. En principio todas las fresa¬ 
doras portátiles tienen una construcción semejante. Bajo la carcasa de 
un motor, provista de dos empuñaduras a ambos lados, va colocada 
una fresa. Y todo ello te asienta sobre una resistente base circular a 
través de la cual sobresale la fresa. La principal diferencia que existe 
entre los diversos modelos de tupíes es el modo en cómo la fresa en¬ 
tra en contacto con la pieza para hacer una ranura riega o un cajea¬ 
do. Existen fresadoras que forman un todo sobre la pieza. Y existen 
también las fresadoras de resorte en las nue la carcxa del motor va 
montada sobre la base gracias a unas columnas con resorte. Así, es¬ 
tando la base apoyada sobre la pieza, al ejercer presión sobre las em¬ 
puñaduras la fresa entra en contacto con la pieza. _ 


PORTATILES 

j Retroalimentación electrónica 


TORNILLO 
DE FIJACION 


Empuñaduras 

Las fresadoras fijas tienen dos gran¬ 
des empuñaduras ergonómicas pa¬ 
ra poder dirigir la herramienta por 
la línea de corte. En las fresadoras 
de resorte una de estas empuñadu¬ 
ras actúa como sistema de blo¬ 
queo. Un pequeño tornillo, que 
funciona en sentido contrario al de 
las agujas del reloj, libera el meca¬ 
nismo y asi la fresadora se baja has¬ 
ta alcanzar la profundidad deseada 
y en ese momento se vuele a apre¬ 
tar la empuñadura para bloquear la 
fresadora Una vez terminado el 
trabajo, se libera el sistema de blo¬ 
queo y la fresadora vuele automáti¬ 
camente a su posición inicial. 


Algunos de los mejores modelos 
de fresadoras portátiles van equi¬ 
padas con un sistema de retroali- 
mentacíón electrónica que evita 
que se produzca una caída en la 
velocidad cuando la herramienta 
se encuentra bajo presión aplican¬ 
do mayor potencia a la fresa. Ade¬ 
más se puede seleccionar la 
velocidad idónea para adecuarse 
a las dimensiones de la fresa o al 
tipo de trabajo. La reducción de la 
velocidad, por ejemplo, prolonga 
la vida útil de una fresa de gran 
diámetro, que es cara, y reduce al 
mismo tiempo el riesgo de quemar 
la madera cuando se hacen cortes 
complicados en corte a mesa libre. 


Interruptor de encendido 

Lo ideal es que el interruptor de en¬ 
cendido esté en una posición que 
resulte accesible sin necesidad de 
tener que soltar las empuñaduras. 


Bate 

Que la base no tenga ninguna su¬ 
perficie que reduzca la movilidad 
de la tupí es una ventaja para tra¬ 
bajar con suavidad por la pieza. 


EMPUÑADURA DE BLOQUEO 


ESCALA DE 
PROFUNDIDAD 


TORNILLOS CE A 
GUIA LATERAL 


Fresadora de resorte 


Capacidad del eje portafresas 

La espiga de las fresas para tupíes 
se coloca en un eje portafresas có¬ 
nico que va fijado mediante una 
tuerca de bloqueo Por lo general 
estos ejes portafresas suelen ser de 
6 u 8 mm. aunque las fresadoras 
de mayor tamaño tienen el eje 
portafresas de 1 1 mm. A algunas 
fresadoras se les pueden añadir 
ejes intercambiables de diferentes 
dimensiones La capacidad del 
portafresas no es lo mismo que el 
diámetro de la fresa, que varía 
considerablemente en razón de su 
forma y función. 


EMPUÑADURA FUA 


LUE PORTAFRESAS 


COLUMNA CON 


CARCASA DE PLASTICO DESMONTABLE ' 


INTERRUPTOR DE 
ENCENDIDO 


TOPE DE 
PROFUNDIDAD 
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ESCAW DE PROFUNDIDAD- 


EMPUÑADURA PRINCIPA! 


TORNILLO DE AJUSTr 
DL LA PROFUNDIDAD 


fmpjnaduraauxiuaí: 


Profundidad de corte 

En teoría es posible hacer una ra¬ 
nura cuyo límite sea la longitud de 
los bordes de corte de una fresa 
dada. No obstante, las ranuras 
profundas deben hacerse en va¬ 
rias etapas, especialmente cuando 
se trata de maderas duras y de fre¬ 
sas grandes, para obtener así un 
acabado limpio y evitar el sobreca¬ 
lentamiento del motor. Así por 
ejemplo, una fresa estrecha de 6 
mm. hará una ranura de 6 mm. 
de profundidad de una pasada, 
pero una ranura de la misma pro¬ 
fundidad, hecha con una fresa de 
19 mm. de ancho, necesitará dos 
pasadas iguales 

Todas las fresadoras de resorte 
llevan un tope de profundidad 
que limita el movimiento descen¬ 
dente de la carcasa del motor, 
controlando de esta manera la 
profundidad de corte. Algunas fre¬ 
sadoras portátiles tienen un meca¬ 
nismo que permite fijar el tope de 
profundidad en dos o tres etapas 
progresivas para hacer ranuras 
profundas, aunque la profundidad 
de corte de cualquier fresadora de 
resorte puede fijarse parcialmente 
accionando el sistema de bloqueo 
de la empuñadura que va coloca¬ 
da en uno de los lados de la herra¬ 
mienta. 

Escoja un modelo que cuente 
con una escala de profundidad 
clara y precisa y compruebe que el 
sistema de resortes funciona efi¬ 
cazmente y con suavidad. 

El hacer cortes de profundidad 
progresiva con una fresadora fija 
implica apagar la fresadora y fijar 
nuevamente la profundidad de la 
fresa en cada una de las etapas 


Potencia del motor y 
velocidad 

La inmensa mayoría de las tupies 
tienen una velocidad fija que, en 
vacío, se sitúa entre las 22.000 y 
las 27.000 rpm. Salvo en casos es¬ 
peciales, se requiere una gran ve¬ 
locidad. de aproximadamente 
26.000 rpm, para obtener un aca¬ 
bado limpio, básicamente porque 
la velocidad desciende notable¬ 
mente cuando la fresa tropieza 
con madera dura. La potencia del 
motor varia mucho de un modelo 
a otro, aunque las fresadoras de 
mayor potencia mantienen una 
gran velocidad de corte sin esfuer¬ 
zo, Cualquier motor con una po¬ 
tencia de entrada inferior a los 
450 W tendrá problemas para ob¬ 
tener un acabado satisfactorio. 


■ ¡NttSRUPIORDE ENCENDIDO 


- MARCADOR DE PROFUNDIDAD 
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FRESAS PARA TUPIES 



Las fresas para tupí de acero de gran velocidad resultan sumamente ade¬ 
cuadas para el carpintero medio si bien las fresas con puntas de carburo 
de tungsteno se mantienen afiladas durante más tiempo, especialmente 
cuando se utilizan en tableros de aglomerado o en materiales de lamina¬ 
dos plásticos. Los filos de estas fresas de acero de gran velocidad se pue¬ 
den afilar en una piedra de asentar aceitosa hasta que, finalmente, hayan 
de ser rectificadas por un profesional. Ponga especial atención en no reca¬ 
lentar las fresas de acero de gran velocidad, lo que las vuelve azules y pier¬ 
den un porcentaje de carbono, volviéndose tan blandas que han de ser 
sustituidas. Las fresas con puntas de carburo de tungsteno sólo pueden 
ser afiladas por una empresa que cuente con maquinaria especializada. 

Existe una gran variedad de fresas de acero estampado, muy baratas, 
que, si bien no pueden competir en calidad con las fresas de acero de 
gran velocidad, le permitirán experimentar con los diferentes tipos de fre¬ 
sas sin tener por ello que gastar una cantidad importante de dinero. Re¬ 
sultan también muy útiles para los aficionados a la carpintería que deseen 
ocasionalmente hacer una moldura y que no necesiten una fresa que 
tenga que hacer trabajos excesivamente largos. 


FRESAS DE RANURAR 

Los siguientes modelos básicos de fresas para tupí pueden hacer ra- 
nurados tanto al hilo como de través: 


Fresa de corte recto 

Hace ranuras y cajeados de sec 
ción escuadrada. Se pueden ad¬ 
quirir fresas rectas con filos de uno 
o de dos labios. Estas últimas pro¬ 
porcionan un mejor acabado 

Fresa para ranurar en V 

Se utiliza principalmente para rotu¬ 
lar o hacer grabados a corte libre 
de letras y otros motivos. 


Fresa de acanalar 

Para hacer ranuras estrechas de 
fondo semicircular. 

Fresa de media caña 

Para hacer ranuras más anchas de 
fondo semicircular. 

Fresa para cola de milano 

Para hacer ensambles a cola de 
milano, con los accesorios apropia¬ 
dos, y para las escopleadlas del 
ensamble. 


l Fresas para fresadoras 
de resorte 

S; intenta hacer un corle con 
una fresa cíe tupi ne mis de 9 
mm de diámetro aseglárese 
de que el filo se extiende no: 
roda su dase. 
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FRESAS DE MOLDURAR 

Las fresas de moldurar van provistas de una punta guía que se desliza 
contra el borde de la pieza, haciendo que resulte innecesaria la utiliza¬ 
ción de guías. Las puntas guía fijas pueden quemai la madera como re¬ 
sultado de la fricción pero, en circunstancias normales, basta con cepillar 
suavemente el borde para que desaparezcan estos desperfectos. No obS; 
tante, esto puede no resultar económico si se trata de producción a gran 
escala, en ese caso existen unas fresas con una punta guia giratoria que 
se deslizan contra el borde sin quemarlo. 


Fresa de esgucío 

Sirve para hacer un borde festone¬ 
ado, o también para hacer la junta 
pivotante del tablero de las mesa 
de alas abatióles. 

Fresa de rebajo 

Sirve para hacer un rebajo sin te¬ 
ner que utilizar la tupí con una 
guía lateral 

Fresa de cima 

Se utiliza para hacer una moldura 
decorativa especifica 

Fresa para enrasar 

Se trata de una fresa provista de 
una punta guia giratoria para re¬ 
cortar laminados plásticos para 
que queden rectos con el borde 
de un tablero. 


Fresa para redondear 

Con ella se obtiene un borde elíp¬ 
tico sencillo. Si se coloca más baja 
el resultado será una moldura de 
cuarto bocel |un borde elíptico 
con un espaldón escalonado). 

Fresa para astrágalos 

Es semejante a la fresa para redon¬ 
dear, salvo que practica dos espal¬ 
dones en la moldura. 

Fresa para chaflanes 

Forma un bisel de 45 grados. La 
misma fresa puede hacer biseles 
de diferente tamaño, en función 
de su ajuste de profundidad 
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RANURAS Y CAJEADOS 



Afilado de una fresa de tupi 

Para afilar una fresa de acero de 
gran velocidad sólo hay que ac¬ 
tuar sobre el borde interior de la 
misma Si se afila el borde exterior 
se modifica el diámetro de la fresa. 

Colocación de la fresa 

Antes de aflojar la tuerca de blo¬ 
queo del eje portafresas con una 
llave para colocar en él una fresa. 
Inmovilice el husillo que va conec¬ 
tado al motor. En algunas fresado¬ 
ras especialmente caras el 
interruptor de encendido se utiliza 
tqmblén para bloquear el husillo 
aunque con la mayoría de fresa¬ 
doras se puede utilizar, o bien una 
segunda llave, o un pequeño pa¬ 
sador metálico que se atraviesa 
por el agujero que hay en el husi¬ 
llo para inmovilizarlo (1} En fun¬ 
ción del diseño de la fresadora 
quizá pueda colocarla boca arriba 
sobre el banco para cambiar la fre¬ 
sa, o incluso puede ser más fácil 
retirar la carcasa del motor de la 
base de la herramienta. Con inde¬ 
pendencia del sistema que utilice, 
desenchufe antes la fresadora. SI 
la fresa está bloqueada en el eje 
portafresas libérela moviéndola de 
un lado a otro, teniendo cuidado 
de no lastimarse con los filos de la 
misma. Antes de colocar una nue¬ 
va fresa, cerciórese de que en el 
eje portafresas no hay serrín. Una 
vez que haya colocado la fresa en 
su lugar, utilice una llave para 
apretar de nuevo la tuerca de blo¬ 
queo del eje, teniendo Inmoviliza¬ 
do el husillo. 



leer el husillo ae Id fresado',.! 


Las verdaderas ranuras discurren en el sentido de la fibra de la madera y 
se utilizan con harta frecuencia en carpintería para sostener los fondos de 
los cajones o las traseras de los armarios, para hacer acoplamientos, etc. 
Los cajeados son, por su parte, ranuras practicadas de través, por ejem¬ 
plo, para sostener estantes fijos a ambos lados de una librería. Tanto las 
ranuras como los cajeados pueden discurrir de borde a borde de la pie¬ 
za, o por el contrario pueden tener un tope en uno o en ambos extre¬ 
mos de la misma. Para asegurar la precisión de este trabajo se pueden 
emplear diversos sistemas, siendo en todo caso la manipulación de las 
máquinas la misma, si bien las únicas diferencias dependen de si se está 
utilizando una fresadora fija o una fresadora de resorte. 


Cajeados y ranuras cafadas 

Si trabaja con una fresadora de re¬ 
sorte, baje el mecanismo y fíjelo 
en esa posición. Seguidamente 
apoye la base de la fresadora so 
bre la pieza sin que la fresa llegue 
a tocar la pieza y seguidamente 
conecte la fresadora. Haga avan¬ 
zar la fresadora hacia la pieza con 
un ritmo uniforme hasta que la fre¬ 
sa salga por el lado contrario Des¬ 
conecte la fresadora y espere a 
que se detenga la fresa antes de 
retirar la base de la pieza. 

Cajeados y ranuras ciegos 

Al utilizar una fresadora fija, conéc¬ 
tela y colóquela sobre la pieza has¬ 
ta que la fresa haga un primer 
agujero a poca distancia de uno 
de los extremos [I). Haga retroce¬ 
der la fresadora hasta el tope más 
cercano y a continuación avance 
con ella hasta el otro tope, por úl¬ 
timo levante la fresadora de la pie¬ 
za (2). Antes de conectar una 
fresadora de resorte, baje la fresa y 
colóquela exactamente sobre uno 
de los extremos de la ranura o del 
cajeado Levante la fresa, conecte 
la fresadora y vuelva a bajar la fre¬ 
sa hasta su profundidad máxima 
|3j. Haga avanzar la herramienta 
hasta el extremo contrario, libere 
el mecanismo de resorte (4) y se¬ 
guidamente desconecte la fresa¬ 
dora. Si fuera necesario, haga el 
acabado de? los extremos de estas 
ranuras o cajeados ciegos con un 
formón. 

Ranura paralela a un borde 

La mayoría de las ranuras, ya sean 
para correderas de cajones, o para 
traseras de contrachapado, suelen 
discurrir paralelas a los bordes de 
la pieza. Los fabricantes añaden a 
todas sus fresadoras una guía late¬ 
ral que se puede ajustai en la posi¬ 
ción deseada para que la fresa 
quede a la distancia precisa del 
borde. 


Con la fresadora desenchufada, 
colóquela sobre la pieza y alinee el 
filo de la fresa con uno de los la¬ 
dos de la ranura, que ya habrá tra¬ 
zado previamente sobre la pieza 
|1). Ajuste la guía lateral de la he¬ 
rramienta de manera que toque el 
borde de la pieza ¡2) y apriete se¬ 
guidamente los tornillos de la 
guia Haga la ranura tal y como se 
ha indicado anteriormente, ejer¬ 
ciendo presión sobre la guía du¬ 
rante toda la operación (3). Para 
obtener un mayor control de la 
herramienta, puede alargar la guía 
lateral atornillando un listón de 
madera dura en la cara de la guía 



Corte de una ranura pasante 

Comience con i. Scvi aparrada de 
pieza y desconecte ¡,¡ res, Jo- en 
éxnems oouesto., mies ele lev, ¡ni. Un 
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Corte de un cajeado utilizando listones guias 

Cu.indo tenga que hacer un cajeado a lo largo de un tablero especial 
mente ancho, fije unos listones sobre la pieza para que sirvan de guía a 
la Dase de la fresadora (I). Escoja un listón que sobresalga por ambos ex¬ 
tremos de la pieza y mantenga en todo momento la fresadora haciendo 
contacto con él. 

Para hacer un cajeado que sea más ancho que la propia fresa, fije dos 
listones a la pieza, paralelos entre sí y dispuestos de tal manera que la fre 
sa quede en un primer momento alineada con uno de los lados del cajo 
ado y a continuación con el otro. De siempre la primera pasada 
apoyando la fresadora contra el listón de su derecha, seguidamente ha¬ 
ga un nuevo corte con la fresadora apoyada en el listón de la izquierda 
¡2). De este modo, la propia rotación de la fresa ayuda a mantener la fre¬ 
sadora contra los listones. 

Para hacer un cajeado calado para cola de milano, tras la primera pasa¬ 
da sustituya la fresa para cola de milano por una fresa de corte recto (3j. 



2 Corte de un cajeado ancho 


1 Corte de un cajeado calado para cola 
de milano 


Con frecuencia tanto los paneles de madera maciza como los bastidores 
se molduran para darles una acabado decorativo, para que tengan una 
apariencia más ligera o para redondear los bordes haciéndolos de este 
modo más seguros. Los rebajos tienen siempre finalidades más fúñate 
nales, como por ejemplo la colocación de un panel en un marco 

Rebajos con fresas de corte recto 

Con una fresa de corte recto se puede hacer un rebajo simplemente co¬ 
locando una gula lateral a lo largo del borde contrario de la pieza. Se 
puede utilizar este mismo sistema para hacer un bisel cor, una fresa para 
icinurar en V o un esgucio cóñ una fresa de media caña 



Corte de un rebajo con una guía lateral y una fresa de corte recto 
Moldurado con fresas de moldurar 

Para hacer una moldura o un rebajo en el borde de un panel especial¬ 
mente ancho hay que utilizar fresas de moldurar provistas de una punta 
guía. Practique previamente sobre material de desecho hasta alcanzar 
una cierta habilidad para mantener el punto guía en contacto con la 
pieza sin que ésta se queme 

Haga primero la moldura del borde exterior del panel actuando en 
sentido contrario al de las agujas del reloj para asegurarse que la rota¬ 
ción de la fresa orienta la fresadora hacia esc lado |lj. Si se trata de un 
panel de madera maciza trabaje primero de través y a continuación al 
hilo. De esta manera se asegura que si al trabajar se produce algún des¬ 
perfecto en los extremos del tablero, éste se pueda remediar al moldurar 
los lados del tablero. Para hacer una moldura tan sólo de través, fije un 
trozo de madera de desecho en el extremo de la pieza para sostenerla. 



1 Moldurado del borde de un panel 


2 Moldurado de un panel 
de madera maciza 


T í\Aí’sAJ5 LJtüC 
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Molduras y rebajos en el interior de un marco 

En ocasiones resulta conveniente hacer una moldura o un rebajo por la 
parte interior de un marco de un cuadro o de un espejo una vez que el 
marco en si ya ha sido montado. Las molduras del borde exterior se 
pueden realizar tal y como se ha indicado anteriormente, y el rebajo del 
borde interior se puede hacer, o bien utilizando una fresa de moldurar o 
bien atornillando un triángulo equilátero de madera a la guia latera! (1 j. 
Es de vital importancia que el vértice del ángulo recto quede centrado 
con la punta de la fresa |2j 

Haga avanzar la máquina en el sentido de las agujas del reloj al hacer 
la moldura del borde interior. La fresa dejará unos bordes redondeados 
que, si lo desea, puede corregir utilizando un formón 



REAMO 


1 Corte de un rebajo interno 

Atornille un taco triangular de made¬ 
ra a ia guía lateral de la tupí. 



2 Centre el triángulo 
en la fresa 


CORTE DE CIRCULOS Y LABRADO DE FORMAS 

Mediante guías comercializadas, o con plantillas fabricadas por usted 
mismo se pueden hacer piezas de formas muy complejas así como círcu¬ 
los, discos y curvas perfectas. 

Corte de circulo: 

Con una simple clavija de centrado la gua lateral de la mayor parte de 
las fresadoras eléctricas portátiles se puede convertir en un compás de 
varas ajustable para hacer girar la herramienta en torno a un punto cen¬ 
tral de manera que se puedan hacer ranuras circulares o que se pueda 
moldurar el borde exterior de un disco. Las guía normales resultan idea¬ 
les para hacer pequeñas piezas como por ejemplo tablas de queso o de 
pan. Para trabajos mayores (para moldurar, por ejemplo, el tablero de 
una mesa redonda) hay que fijar la fresadora al extremo de un listón de 
contrachapado, practicar un agujero o una ranura para que pase la fre¬ 
sa y clavar un clavo en el listón, que habrá de servir de clavija de centra¬ 
do. Utilice una cinta adhesiva de doble cara para fijar un trozo pequeño 
de contrachapado sobre la pieza. En este trozo de contrachapado irá la 
punta de la clavija de centrado. Evite dejar un agujero en la madera de 
la pieza. 

Corte con plantilla 

Trabajar con plantilla es un sistema fácil y sencillo para obtener elemen¬ 
tos Idénticos y, una vez que haya quedado satisfecho con la precisión 
de la plantilla, los resultados siguientes serán siempre perfectos. Para 
que la reproducción de una plantilla sea siempre exacta, los fabricantes 
de fresadoras suelen suministrar guias para plantillas para sus máquinas. 
Se trata simplemente de un collarín cilindrico que rodea las fresas y que 
va fijado en el centro de la base mediante unos tornillos. Este collarín se 
desplaza contra el borde de la plantilla de manera que la fresa sigue la 
plantilla con gran exactitud (1). A la hora de hacer una plantilla hay que 
tener en cuenta la diferencia existente entre el diámetro del collarín y el 
diámetro de la fresa en sí (2). Haga las plantillas en materiales que sean 
estables, como por ejemplo contrachapado, maderas duras o tableros 
de fibras de densidad media (DM). La plantilla se puede fijar a la pieza 
mediante unas puntas o con cinta adhesiva de doble cara. 

Corte a mesa libre 

Los tallistas de bajorelieves suelen utilizar una fresadora para hacer gra¬ 
bados de letras o de dibujos sobre una superficie plana de madera. Con 
frecuencia se utiliza una fresa para ranurar en V para el corte a mesa li¬ 
bre porque, incluso las maderas duras, suelen ofrecer muy poca resisten¬ 
cia a su forma puntiaguda. También son aconsejables las fresas de corte 
recto y las de acanalar, aunque en este caso habrá que ajustar la fresa¬ 
dora para obtener sólo un corte poco profundo. Dado que en este tra¬ 
bajo resulta esencial la libertad de movimientos, escoja un tipo de letra 
que le permita mantener la fresadora en movimiento. S¡ utiliza letras más 
regulares es mejor trabajar con una plantilla. Para trabajos a mesa libre 
es más apropiada una fresadora de resorte que una fija, poder levantar 
y sustituir la fresa sin dificultad es una ventaja importante. 



Corte de un círculo utilizando la guía lateral como compás de varas 
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CORTE DE ENSAMBLES CON UNA FRESADORA PORTATIL 


Hacer ensambles resulta una tarea mucho más sencilla si se utiliza la fre¬ 
sadora portátil fijándola boca arriba en una mesa de usos múltiples. Sin 
embargo, es posible hacer una serie de ensambles con la fresadora en la 


mano utilizando las diferentes técnicas descritas en los apartados de ranu¬ 
ras y cajeados y de molduras y rebajos. 


VER TAMBIEN 

Mesas plegables 

58-59 

Medidas de seguridad 

124.14! 

Fresas de tupí 

142 

Grados de las cintas de lija 148 

Mesas de usos 
múltiples 

151,154 

üjadoras de cinta 

190-191 

Extractores de serrín 

214 

Mascarilla 

214 

Bisagra de tabla y canto 307 


Ensambles con ranuras y rebajos 

Los ensambles de solape, los cajeados visibles y los ensambles a media 
madera son todos ellos variaciones sobre un mismo tema. Uniendo dife¬ 
rentes elementos en el banco se pueden hacer cualquiera de estos en¬ 
sambles utilizando una fresa de corte recto en una fresadora que discurra 
contra un listón guía. 

Ensamble con cajeado a cola 
de milano 

Hacer un ensamble con cajeado a 
cola de milano manualmente es 
una tarea larga y difícil, en tanto 
que hacer sus diferentes elementos 
con una fresadora y una fresa para 
cola de milano es extremadamente 
sencillo. Haga el cajeado utilizando 
un listón guía, a continuación fije 
el otro componente entre dos tro¬ 
zos de madera de desecho. Utilice 
la guía lateral para deslizar la fresa 
por ambos lados del otro elemento 
para obtener una cola de cola de 
milano que encaje en el cajeado 
perfectamente. 

Ensambles machihembrados 

Utilice una fresa de corte recto pa¬ 
ra hacer una lengüeta escuadrada 
en el bordq.de un tablero, siguien¬ 
do ei sistema descrito anteriormen¬ 
te para hacer el lazo de la cola de 
milano. Haga una ranura coinci¬ 
dente en el centro del otro ele¬ 
mento, usando para ello un listón 
de madera fijado a ambos lados 
para tener una base suficiente¬ 
mente amplia como para asentar 
la tupí. 




Ensambles a caja y espiga 

Una escopleadura no es más que 
una ranura pequeña y se hace tal 
y como se ha descrito anterior¬ 
mente pero, y dado que se trata 
de una ranura ciega, resulta mu¬ 
cho más fácil de hacer con una 
fresadora de resorte. Al bajar y su¬ 
bir la fresa de una fresadora fija 
pueden estropearse los lados de la 
escopleadura. Para hacer las co¬ 
rrespondientes espigas, coloque 
los diferentes elementos de lado y 
corte todos los espaldones al tiem¬ 
po, utilizando para ello un listón 
que sirva de guía a la fresadora 
(I). Remueva lo que quede de de¬ 
secho trabajando sin guías. De la 
vuelta a todos los elementos, colo¬ 
que todos los espaldones que aca¬ 
ba de cortar contra un listón fijado 
sobre el banco (2j y repita de nue¬ 
vo la operación para terminar las 
espigas. 


Juntas pivotantes 

La junta pivotante es el sistema que tradlcionalmente se ha venido utili¬ 
zando para unir las alas al tablero fijo de una mesa de alas abatidles Este 
ensamble se utiliza para sostener el borde de la hoja cuando ésta está le¬ 
vantada y esconde las bisagras especiales de mesa cuando está bajado. 
La charnela de la bisagra debe ir colocada directamente bajo el espaldón 
del ensamble. Haga en el borde unas molduras colncidentes con fresas 



con el espaldón 


Ensambles a cola de milano 

Para hacer ensambles a cola de milano con fresadoras portátiles se co¬ 
mercializan plantillas especiales así como sus correspondientes guías para 
plantillas. La mayor parte de ellas sólo sirven para hacer ensambles a cola 
de milano de lazos vistos. Este tipo de ensambles hechos a máquina pue¬ 
den no resultar tan atractivos como los hechos a mano, pero en cual¬ 
quier caso, son igualmente resistentes, y mucho más fáciles de hacer. Los 
propios fabricantes incluyen instrucciones detalladas para el montaje de 
sus plantillas pero básicamente, los dos elementos se han de colocar en 
la plantilla, ligeramente desplazados uno del otro |l) Hay que determi¬ 
nar la anchura de ambos elementos de manera que ios lazos y las colas 
queden centrados en ambas piezas de madera. 

Ponga en la fresadora una fresa para colas de milano y vaya pasándola 
por las muescas de la plantilla |2). Retire ambos elementos y déles la vuel- 




Ensamble a caja y espiga 
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Las lijadoras oc son unas herra¬ 
mientas especialmente peligrosas 
aunque una cinta de grano grue¬ 
so. funcionando a gran velocidad, 
puede ocasionar una her.da muy 
dolorosa. Siga las instrucciones ge¬ 
nerales ae seguridad de las herra¬ 
mientas eléctricas, y además 

•Siempre aue esté trabajando so¬ 
bre madera coloque una bolsa 
para el serrín, y si el sistema de 
extracción no puece hacer fren 
te a todo el serrín que se origi¬ 
na, lleve también una mascarilla 
•Sostenga la ijadora portátil con 
ambas manes, y no la abando¬ 
ne en tanto que la cinta no se 
haya detenido por completo 


LIJADORAS ELECTRICAS PORTATILES 


Las lijadoras eléctricas realizan la mayor parte del trabajo de acabado 
de la madera, pero incluso las lijadoras orbitales, también conocidas 
como lijadoras para acabados, no dan lunar a una superficie que los 


artesanos considerarían lista para el pulimentado v el barnizado . 
Siempre es necesario llevar a cabo un lijado a mano para eliminar los 
diminutos arañazos producidos por éstas herramientas eléctricas. 


LIJADORAS DE CINTA 

Se trata de lijadoras en las que 
una cinta de tela recubierta de 
material abrasivo, discurre en ten¬ 
sión entre dos rodillos. Una placa 
de asiento situada entre ambos ro¬ 
dillos mantiene el papel contra la 
pieza. El motor actúa tan sólo so¬ 
bre el rodillo posterior, siendo el 
rodillo anterior ajusfadle para po¬ 
der controlar la tensión y el despla¬ 
zamiento lateral de la cinta. Las 
lijadoras de cinta eliminan madera 
con gran rapidez y se utilizan para 
el lijado de grandes superficies de 
madera y de tableros manufactu¬ 
rados. También se utilizan para 
acabados en metal así como para 
eliminar pintura vieja. 


Dimensiones de ia cinta 

Las lijadoras de cinta se clasifican 
en función de las dimensiones de 
las cintas que utilizan. Así una má¬ 
quina de poco peso tendrá una 
cinta de aproximadamente 60 
mm. de anchura y 400 mm. de 
longitud. Las lijadoras de mayor 
tamaño tienen cintas de 75 x 533 
mm. y de 100 x 620 mm. Las Ija- 
doras de cinta grandes resultan 
demasiado pesadas y si se utilizan 
por períodos de tiempo largos, 
pueden llegar a cansar. 


Velocidad de la cinta 

La mayoría de las lijadoras portáti¬ 
les de cinta alcanzan una veloci¬ 
dad en vacío de entre 180 y 380 
m/m. Existen modelos de veloci¬ 
dad variable que pueden funcio¬ 
nar a velocidades tan bajas como 
150 m/m. para trabajar sobre ma¬ 
teriales termosensibles, como la 
pintura, y que pueden ajustarse a 
mayores velocidades para madera 
y tableros. 


Sustitución de la cinta 

En la mayoría de las lijadoras portá¬ 
tiles la sustitución de la cinta es 
una operación muy sencilla. La 
tensión de la cinta se libera accio¬ 
nando una palanca que se halla 
en uno de los lados de la herra¬ 
mienta. A continuación, una vez 
retirada la cinta usada, se coloca la 
cinta nueva haciéndola pasar por 
ambos rodillos. Las flechas que 
aparecen en la cinta deben colo¬ 
carse en la misma dirección que las 
flechas impresas en la carcasa de la 
lijadora ya que, en caso de colo¬ 
carla en sentido contrario, la junta 
de la cinta acabaría por abrirse. La 
nueva cinta se tensa accionando 
nuevamente la palanca. Con la lija- 
dora en funcionamiento se mani¬ 
pula el tornillo de ajuste del 
desplazamiento lateral de la cinta 
para mover ésta lateralmente hasta 
que quede centrada en los rodillos 
cubriendo la placa de asiento. 

Extracción de serrín 

Todas las Ijadoras portátiles de cin¬ 
ta vienen provistas de una bolsa 
para recogida del serrín. Se trata 
de un medida de seguridad esen¬ 
cial cuando se está trabajando so¬ 
bre madera, pero cuando se está 
haciendo un acabado sobre meta¬ 
les hay que retirar esta bolsa, dado 
que existe un riesgo de incendio 
debido a las chispas producidas. 


CINTAS DE LUA 


iOÍÍNILLO DE AIUSTF DPI 
DESPLAZAMIENTO lATERAL 


EMPUÑADURA 


SALIDA DL SERIAN 


Lijadora portátil 
de cinta 


i'.'iut LIBERACION DE LA CINTA 


Aislamiento eléctrico 

Escoja una Ijadora que tenga la car¬ 
casa de plástico, lo que aisla al usua¬ 
rio en caso de descarga eléctrica 


Funcionamiento continuo y 
gatillo de encendido 

Accionando el pulsador situado en 
la empuñadura se bloquea el gati¬ 
llo de encendido, consiguiendo de 
este modo que la Ijadora portátil 
funcione de manera continuada. 


Empuñadura auxiliar 

Resultaría difícil levantar o bajar la 
lijadora en relación con la pieza 
sin utilizar la empuñadura auxiliar 
que va ubicada en la parte ante¬ 
rior de la misma. No obstante, es 
conveniente que esta empuñadu¬ 
ra se pueda retirar, para poder Ijar 
así incluso con presencia de obstá¬ 
culos en la pieza. 


Bastidor de lijado 

En algunas máquinas se puede 
montar un bastidor de Ijado ajus¬ 
tare alrededor a la cinta. De este 
modo se ¡imita la profundidad de 
corte y se obtiene un I jado de pre¬ 
cisión en grandes superficies, al 
tiempo que sirve para proteger las 
chapas muy delgadas 


EMPUÑADURA AUXIUAR 


CINTA 
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CINTAS DE LIJA 


LIJADORAS ORBITALES 


Para trabajos bastos utilice una cinta gruesa, para seguir a continuación 
con una de grado medio y finalmente con una cinta fina para eliminar 
los arañazos que hayan quedado de la cinta anterior. 

Una cinta desgarrada, obstruida o desgastada puede estropear la pieza 
y debe ser sustituida tan pronto como sea posible. 


Lijadoras portátiles montadas 
en el banco 




Gama típica de grados 
de las cintas de lija 

Grano 

40 

Muy grueso 

Grano 

60 

Grueso 

Grano 

80 

Medio 

Grano 

100 

Medio 

Grano 

150 

Fino 

Grano 240 

Muy fino 



Utilización de la lijadora de 
cinta 

Conecte la lijadora y colóquela so¬ 
bre la pieza. Tan pronto como el 
abrasivo entre en contacto con la 
superficie de la misma, avance la li¬ 
jadora. De no hacerlo así, dejará 
sobre la pieza unos profundos ara¬ 
ñazos que pueden resultar difíciles 
de eliminar. Trabaje al hilo, dando 
pasadas paralelas y superpuestas. 
Para eliminar pintura, o para traba¬ 
jar en piezas muy bastas lije de tra¬ 
vés, en dos direcciones y a 45 
grados, para terminar con pasadas 
paralelas y al hilo. 

Tenga cuidado de mantener la 
herramienta paralela a la superficie 
de la pieza cuando se aproxime a 
los bordes de un tablero. Es muy 
fácil que los bordes acaben redon¬ 
deados. En el caso de los tableros 
chapeados, resulta muy conve¬ 
niente fijar unos listones de made¬ 
ra blanda a los bordes con unas 
puntas, de manera que queden al 
ras con la superficie del tablero, y 
asi estará seguro de no lijar los 
bordes, avanzando hasta estos lis¬ 
tones. Antes de apagar la lijadora 
retírela de la pieza. 


Aplicaciones fijas 

Las Ijadoras portátiles de cinta se 

/ pueden fijar al banco en diferentes 
posiciones. Colocada boca arriba y 
con una guía opcional (1), la Ijja- 
j dora puede utilizarse para Ijar lar- 
, / gos cantos rectos o biselados. 

; J Colocada verticalmente por el ta- 
/ lón, se puede utilizar para lijar de 
través (2), y si la colocamos de cos- 
tado se puede utilizar para dar for¬ 
ma a la pieza (3). 


En una fijadora orbital hay una hoja de lija que va fijada a un,a almohadi¬ 
lla de goma que cubre toda la placa de asiento de la máquina. Un motor 
eléctrico mueve esta placa de asiento con un movimiento elíptico conti¬ 
nuo. Pocas son las máquinas en las que se puede cambiar a un movi¬ 
miento recto de vaivén para eliminar los remolinos de pequeños 
arañazos que hayan podido quedar en la superficie de la pieza como 
consecuencia de este movimiento orbital. En otras Ijadoras este movi¬ 
miento orbital es aleatorio, lo que hace que los posibles arañazos no ten¬ 
ga una disposición establecida, pasando así más inadvertidos. Los 
accesorios para Ijado con que cuentan algunas taladradoras eléctricas 
son herramientas poco precisas que carecen de muchas de las prestacio¬ 
nes que se incluyen en las herramientas específicas más sofisticadas. 


Dimensiones de las hojas 
de lija 

A pesar de que las hojas de papel 
abrasivo están hechas específica¬ 
mente para este tipo de fijadoras 
portátiles, su denominación la to¬ 
man de las hojas de Ijar manual¬ 
mente. Así pues, las grandes 
Ijadoras portátiles reciben la deno¬ 
minación de fijadoras de 1/2 o 1/3 
de hoja, con una superficie útil de 
lijado de 260 erró y de 167 crrr 
respectivamente. Los modelos de 
pequeñas Ijadoras de mano, tam¬ 
bién denominadas vibradoras, uti¬ 
lizan hojas de 1/4 lo que equivale 
a una superficie de 110 emú 

Rendimiento 

El rendimiento de una Ijadora or¬ 
bital viene descrito en órbitas por 
minuto. Lo valores más frecuentes 
se sitúan entre las 20.000 y las 
25.000 órbitas por minuto, aun¬ 
que existen algunas fijadoras por¬ 
tátiles de velocidad variable que 
pueden ajustar ésta a 6.000 órbi¬ 
tas por minuto, para trabajos con 
plásticos termosensibies y pintura. 
Este rendimiento se puede prese- 
lecdonar o se puede modificar en 
función de la presión ejercida so¬ 
bre el gatillo de la ijadora. Si sólo 
piensa utilizar la Ijadora sobre ma¬ 
dera, los modelos con velocidad 
variable presentan sólo ventajas li¬ 
mitadas. 

Peso de la lijadora 

Las Ijadoras son por lo general, in¬ 
cluida la de 1/3 de hoja, herra¬ 
mientas muy ligeras y en especial 
ios modelos pequeños de mano, 
que siendo portátiles, están dise¬ 
ñados para utilizarlos con una sola 
mano, y que pesan tan sólo l kilo, 
siendo excepcionalmente sencillos 
de usar. 



Empuñadura auxiliar 

La empuñadura auxiliar que inclu¬ 
yen algunas de la fijadoras orbita¬ 
les de mayor tamaño no es 
realmente necesaria. Basta con co¬ 
locar la palma de la mano que 
queda libre sobre la carcasa del 
motor para obtener un control 
apropiado de la Ijadoras, añadien¬ 
do peso más que suficiente. 

Bloqueo del gatillo 

Todas las Ijadoras portátiles orbita¬ 
les llevan incorporado un pulsador 
de bloqueo del gatillo para poder 
funcionar de manera continua. 


3 Dar forma con una lijadora de cinta 
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PULSADOR DÉ BLOQUEO 
DEL GATILLO 


GATILLO 


ALMOHADILLA DE GOTUa 


Lijadora orbital portátil 


CARCASA DFI MOTOR 


LIJADORAS ORBITALES DE DISCO 

Las lijadoras de disco que se mueven excéntricamente al tiempo que gi¬ 
ran dejan la superficie de la pieza prácticamente sin ningún tipo de ara- 
ñazos. Este tipo de lijadoras portátiles tienen una placa de asiento de 
goma que es lo suficientemente flexible como para trabajar sobre superfi¬ 
cies cóncavas v convexas. 


Al lijar cualquier pieza mantenga siempre la lijadora en movimiento 


INTERRUPTOR 
DE ENCENDIDO 


PALANCA DE FIJACION DEL PAPEL 


EMPUÑADURA SECUNDARIA 


EMPUÑADURA 

I 


Extracción de serrín 

Las mejores lijadoras orbitales por¬ 
tátiles cuentan con sistema inte¬ 
gral de evacuación de serrín. En la 
placa de asiento hay una serie de 
conductos y de canales que sirven 
para absorber el serrín entorno al 
borde de la máquina y para depo¬ 
sitarlo en una bolsa al efecto. Al¬ 
gunos fabricantes suministran un 
cubierta para el serrín que rodea 
la placa de asiento y que se conec¬ 
ta a un aspirador. 


PALANCA DE FIJACION DEL PAPEL 


Lijadora de mano 


En otros modelos se puede conec¬ 
tar un aspirador, mediante un ac¬ 
cesorio de tubo en lugar de la 
bolsa para el serrín. 


Aislamiento eléctrico 

Las carcasas de plástico no sola¬ 
mente hacen que las lijadoras por¬ 
tátiles tengan un menor peso, sino 
que también sirven para aislar al 
usuario de los diferentes compo¬ 
nentes eléctricos. 


RETENEDOR 
DEL PAPEL 
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LIJADORAS DE DISCO 


HOJAS DE LIJA 


Con frecuencia se utilizan lijadoras de disco flexible, que se conectan al 
portabrocas de una taladradora eléctrica portátil, para el lijado de pisos 
así como para eliminar pinturas viejas. Este tipo de fijadoras suelen dejar 
profundos arañazos a contragrano y por lo tanto no son recomendables 
para trabajos de cierta envergadura. Por otra parte, una lijadora de disco 
rígido, instalada sobre el banco, suele ser una herramienta útil en cual¬ 
quier taller 


Utilización de la lijadora 
orbital portátil 

La lijadora orbital se utiliza hacién¬ 
dola avanzar y retroceder por la 
pieza con pasadas paralelas y su¬ 
perpuestas. Al utilizar papel grueso 
o muy grueso hay que tener cui¬ 
dado de no redondear los bordes 
de la pieza ni de atravesar con el 
lijado las chapas. No es necesario 
ejercer una presión excesiva sobre 
la lijadora, por lo general el propio 
peso de la misma es suficiente co¬ 
mo para obtener un lijado de cali¬ 
dad. 


Las hojas de lija, con independen¬ 
cia de su tamaño, están clasifica¬ 
das por grados, y su uso debe ser 
de grueso a fino. 

Comience a utilizar un papel más 
fino tan pronto como los arañazos 
que haya dejado el papel anterior 
desaparezcan. Los papeles de tipo 
más grueso son apropiados para 
trabajar sobre maderas blandas es¬ 
cuadradas, así como sobre piezas 
bastas. Con los papeles de grano 
medio y fino se consigue un aca¬ 
bado listo para recibir tan sólo un 
ligero lijado a mano. Para el caso 
de chapas delgadas utilíce tan sólo 
papeles de grano muy fino. 

El material abrasivo viene muy 
densamente dispuesto en las hojas 
"de grano cerrado", y se utiliza pa¬ 
ra un lijado general. Los papeles 
de "grano abierto" tienen el grano 
más separado y se usan para lijar 
maderas blandas resinosas que, en 
circunstancias normales, embotan 
otros papeles con gran rapidez. 

Algunas hojas de lija vienen ya 
perforadas para aumentar la efica¬ 
cia de los sistemas de extracción de 
serrín. También cabe la posibilidad 
de utilizar plantillas especiales para 
hacer agujeros en las hojas norma¬ 
les de papel abrasivo. Por lo gene¬ 
ral las hojas se suelen fijar a la 
lijadora mediante unos Detenedores 
situados en los extremos de la placa 
de asiento. Existen también hojas 
autoadhesivas que se fijan a la al¬ 
mohadilla de la placa de asiento. 


TAI ADRADOS* tttCISICA PORTATII 


Medidas de seguridad i ?A 


Sierras circulares 
portátiles 


Fresadoras portátiles ! 40-14 


Lijadoras 

orbitales portátiles 148-149 


Lijadora 


Salud y secundad 


Acabado con una lijadora orbital 

Trabaje sin forzar la herramienta y con 
pasadas paralelas y superpuesta^^ 


Lijadoras sin cable 

Las lijadoras sin cable de tipo 
profesional funcionan tan 
bien como las portátiles ali¬ 
mentadas por cable y su pe 
so es bastante menor. Pero 
estas lijadoras son tan caras 
que su utilización sólo debe 
venir impuesta por la imposi¬ 
bilidad de trabajar en las pro¬ 
ximidades de una toma de 
corriente. 


TORNILLOS DF FIJACION AL BANCí 


Lijadoras de banco 

Una Ijiaciora de banco es simplemente un accesorio habitual de las tala¬ 
dradoras eléctricas portátiles que se utiliza para el lyado de testa, asi co¬ 
mo para dar forma a piezas de madera. Está formada por una placa de 
asiento de metal rígido a la cual se fija, mediante adhesivos, un disco de 
papel abrasivo. En la parte anterior del disco hay una mesa que, median¬ 
te unos tornillos, se ajusta entre los 90 y los 45 grados con relación al dis¬ 
co Apoyando la pieza sobre la mesa, se le puede dar forma libremente 
(1¡. La mesa va provista de una guía ajustable que se utiliza para lijar de 
testa con precisión, ya sean escuadradas o en bisel |2j. 

Utilice solamente la parte "de bajada" del disco, de manera que la pieza 
repose constantemente sobre la mesa por la propia rotación de éste. 
Mantenga la pieza en constante movimiento, y para evitar quemaduras 
en la misma, evite ejercer una presión excesiva. 


Utilización de la lijadora de mano 

Este tipo de lijadoras son tan ligeras que se 
pueden utilizar por encima de la cabeza 


Siempre a condición de que el 
usuario siga las instrucciones de 
segundad relativas a las herra¬ 
mientas eléctricas, las lijadoras or- 
bitales son herramientas de 
funcionamiento muy seguro. 

•Utilice siempre unas gafas p r o- 
tectoras y una mascarilla ligera 
•Desenchufe siempre la fijadora 
antes cambiar el papel. 


1 Lijado a mesa libre 

Haga girar la pieza sobre la mesa al 
tiempo que apoya suavemente la 
pieza contra el disco de lija. 


2 Lijado con guia 

Se pueden obtener acabados pre¬ 
cisos, escuadrados o en bisel, sim¬ 
plemente fijando la guía en ei 
ángulo deseado. 


Gama normal de grados 
para las hoja de lija 

Grano 

40 

Muy grueso 

Grano 

50 

Muy grueso 

Grano 

60 

Grueso 

. Grano 

80 

Grueso 

Grano 

100 

Medio 

Grano 

120 

Medio 

Grano 

150 

Fino 

Grano 

180 

Fino 

Grano 

240 

Muy fino 

Grano 

280 

Muy fino 

Grano 

320 

Muy fino 


150 






MESAS DE USOS MULTIPLES 


Los fabricantes de herramientas eléctricas portátiles ofrecen diferentes 

molduradora de aran tamaño, además de la posibilidad de utilizar las 

accesorios aue Dermiten transformar las sierras circulares, fresadoras v 

herramientas en posición invertida, aue resulta más habitual, para 

sierras de calar oortátiles en herramientas de banco aunaue los resul- 

cortar de través piezas anchas. Estas mesas de usos múltiples son por- 

tados rara vez lleaan a satisfacer las exoertativas de los caroinreros 

tátiles v de poco peso. Suelen incorporar una serie de disnosifivos 

exiaentes. En muchos casos la mesa es excesivamente pequeña co- 

universales en los que se puede instalar cualauier sierra circular o fre- 

mo oara ser utilizada con tableros manufacturados, v las aulas v los 

sadora conocida v la mavoría de los carointeros entiende aue ¡o ¡de- 

topes suelen ser cortos v endebles. Estos accesorios pueden resultar 

al es tener montada cada herramienta en su soDorte Dara Doder 

baratos oero no se les ouede coniDarar con una mesa de usos múlti- 

instalarla así ¡nmediatamenre en la mesa de usos múltiples. 

oles aue esté diseñada, aue tenaa una mesa circular de sierra o una 


SIERRA CIRCUIA/? 


í UCHIllAAHRHXííd 


CARACTERISTICAS 

BASICAS 


A la hora de escoger una mesa de 
usos múltiples, asegúrese de que 
reúne las siguientes características: 


•Construcción robusta, con una 
estructura rígida que sostenga la 
mesa a una altura cómoda. 

•Una mesa de grandes dimensio¬ 
nes, con posibilidad de elementos 
extensibles que permitan trabajar 
con tableros enteros de aglomera¬ 
dos, de alma maciza, etc. 

•Guardas de hojas y cuchillas efi¬ 
caces ya que, a menos de que 
funcionen bien y ajusten con fa¬ 
cilidad, el usuario tiende a des¬ 
cuidarlas. Una cuchilla abridora 
fija tras la hoja para mantener la 
entalla abierta es también un ele¬ 
mento de seguridad importante. 

•Guías rígidas que no se tuerzan al 
pasar la pieza por la hoja o la fresa. 

•Unas guías deslizantes transver¬ 
sales y para ingletes que se ajus¬ 
ten con suavidad. Una de sus 
caras ha de ser suficientemente 
ancha como para sostener la pie¬ 
za, y deben Ir ubicadas lo más 
cerca posible de la hoja, de ma¬ 
nera que la parte posterior de la 
pieza no se doble al ser cortada. 

•Guías con escalas de fácil lectura 
para ajustes precisos. 

•Fácil sistema para transformar la 
mesa en posición invertida, así 
como sencillez para pasar de 
una herramienta a otra. 

•Interruptor de encendido accesi¬ 
ble, ya que tener que acudir a la 
parte inferior de la mesa para des¬ 
conectar o desenchufar una he¬ 
rramienta no resulta un sistema 
rápido en caso de emergencia. 

•Una amplia guía de corte de tra¬ 
vés en la modalidad invertida 
para trabajar con tableros manu¬ 
facturados anchos. 

•En la modalidad invertida las he¬ 
rramientas eléctricas han de poder 
deslizarse con suavidad, sin nin¬ 
gún tipo de movimiento lateral, 

•Una mesa de usos múltiples que 
se pliegue resulta muy útil en ta¬ 
lleres pequeños. 


GUARDA DELA HOJA 


GUIA DtSLIZABLE TRANSVERSAL Y PARA INGl.FTFS 


MESA 


•La posibilidad de instalar una sie¬ 
rra de calar portátil, una lijadora o 
una taladradora de columna, ha¬ 
cen que la mesa de usos múltiples 
sea más versátil, aunque estos de¬ 
talles son de importancia menor 
en comparación con una sierra 
circular y una fresadora. 


Mesa de usos múltiples en posición invertida 











LA MESA DE USOS MULTIPLES COMO SIERRA CIRCULAR DE MESA 


Aunque una buena mesa de usos múltiples debería poder admitir cual¬ 
quier tipo de sierra circular, los mejores resultados se obtienen cuando se 
instala una máquina de buena calidad provista de una hoja de 230 mm 
y puntas de carburo de tungsteno. Para que el corte de la hoja sea un 
corte de precisión, no debe existir ningún movimiento en el eje, por pe¬ 
queño que éste sea. de la herramienta o en el propio soporte. Esta ten¬ 
dencia a moverse, hacia dentro y hacia fuera, hace que la hoja se desvíe 
de la línea de corte. 

Corte al hilo 

El fabricante suministra toda la in¬ 
formación necesaria para montar 
una mesa de usos múltiples para 
cortar al hilo. Una vez convenien¬ 
temente montada, ajuste la pro¬ 
fundidad de corte de la hoja de 
manera que sólo sobresalga ligera¬ 
mente por la otra cara de la pieza 
y a continuación baje la guarda 
de la hoja hasta situarla 6 mm. por 
encima de la pieza. Asegúrese 
igualmente de que la guía longitu¬ 
dinal está completamente paralela 
a la hoja. En el caso de que la par¬ 
te posterior de la guía estuviera 
más cerca de la hoja que la ante¬ 
rior, la pieza se atascaría, y sería 
lanzada hacia atrás por la hoja. 

Cuando se disponga a cortar al 
hilo un tablero ancho mantenga el 
borde oprimido contra la guía con 
una mano al tiempo que sostiene 
el sobrante con la otra (I). Haga 
avanzar la pieza con ritmo unifor¬ 
me, no demasiado deprisa, intenta¬ 
do que la pieza esté en movimiento 
durante toda la operación de corte. 

No se detenga, si lo hace se pue¬ 
den producir pequeñas mellas en 
el borde de corte. 

Una vez que haya finalizado el 
corte, aparte la pieza de la hoja. 

Nunca haga retroceder la pieza ni 
el sobrante con la hoja en movi¬ 
miento. Para cortar tableros espe¬ 
cialmente largos, búsquese a una 
persona que le ayude. 

Cuando vaya a cortar longitudi¬ 
nalmente un tablero estrecho, utili¬ 
ce un listón, al que le habrá hecho 
previamente una muesca en el ex¬ 
tremo, para hacer pasar la pieza 
entre la hoja y la guía, (2) al tiem¬ 
po que mantiene presionada la 
pieza contra la guía con ayuda de 
un trozo pequeño de tablero. 


Corte transversal 

Para cortar una pieza, sosténgala 
firmemente contra la cara de la 
guía deslizante con una mano 
mientras que con la otra la va ha¬ 
ciendo pasar con suavidad por la 
hoja (I). En esta operación la hoja 
podría lanzar hacia atrás un trozo 
de sobrante de la pieza, o éste po¬ 
dría atascarse entre la hoja y cual¬ 
quiera de las ranuras de la mesa 
Si el corte es de entre 5 o 6 mm. o 
mayor, hágalo de dos pasadas. De 
esta manera el sobrante quedará 
reducido a serrín en cada uno de 
los cortes 

Para hacer un inglete, fije el án¬ 
gulo correspondiente en la guía y 
siga el mismo procedimiento (2). 

Corte de ensambles 

Haciendo bajar la hoja, de manera 
que el corte sólo afecte a una par¬ 
te del grosor de la pieza, se pue¬ 
den cortar espigas, y hacer 
ensambles a caja y espiga, rebajos 
y ensambles de solape. Corte siem¬ 
pre primero el espaldón y a conti¬ 
nuación elimine el sobrante de 
una sola pasada. 


1 Corte al hilo de un tablero ancho 

Manténgalo oprimido contra la guia y sos¬ 
tenga el sobrante. 


2 Corte al hilo de un tablero estrecho 

Utilice un listór iv.v : 


Corte al hilo en madera 
de secado irregular 

La tensión existente en el inte¬ 
rior de una madera que no es- 
tí completamente seca puede 
liberarse cuando se corta al hi¬ 
lo, haciendo que la entalla se 
abra de golpe Esto puede 
desplazar la pieza hada un la¬ 
do. hada el lado de la sierra, 
haciendo que ésta se atasque 
o que la pieza salte. Como 
medida de precaución, deje 
un espacio de segundad fijan¬ 
do un listón en la guia longi¬ 
tudinal de la parte delantera 
de la mesa. 


•Mantenga les dedos apartados 
de la hoja y utilice, siempre que 
sea necesario, un listón para 
empujar la pieza. 

•No se incline sobre una hoja en 
movimiento para coger una pie¬ 
za o un sobrante. 

•Asegúrese de sostener tanto la 
pieza como e! sobrante durante 
ia operación de corte. 

•Use siempre monogafas protec¬ 
toras o cualquier otro tipo de 
protección ocular. 

•Quítese cualquier tipo de joya o 
adorno y, si tiene el pelo largo, 
hágase una coleta. 


1 Corte transversal utilizando una guia deslizante 


¿as herramientas. 

'No deje que los niños se acer¬ 
quen solos a la mesa de usos múl¬ 
tiples cuando la esté utilizando. 


2 Corte transversal de un elemento de un ensamble a inglete 


VER TAMBIEN 


Sierras circulares 


portátiles 

32-133 

Mesas de usos múltiples 

151 

Ajuste 

de la guia longitudinal 

159 

Extractores de serrín 

214 

Protección ocular 

214 
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LA MESA DE USOS MULTIPLES CON SIERRA INVERTIDA 


Con una sierra circular portátil colocada en una mesa de usos múltiples 
en posición invertida se pueden hacer cualquiera de los ensambles o de 
los cortes transversales propios de las sierras eléctricas manuales, sólo que 
en un tiempo mucho menor ya que no hay necesidad de fijar listones 
guía. La sierra, dispuesta en posición invertida, es especialmente útil 
cuando se trata de biselar o de cortar de través tableros anchos. 


Corte de través de tableros 
anchos 

Una vez montada la sierra circular, 
y ajustada la hoja a la profundidad 
deseada, gírela en todo su recorri¬ 
do para asegurarse de que la hoja 
puede funcionar sin ningún tipo 
de traba. Mantenga la pieza firme¬ 
mente contra la guía transversal y 
pase la sierra con suavidad hasta 
que se haya producido el corte. 
Antes de volver a colocar la sierra 
en su sitio desconéctela y espere a 
que la hoja se detenga por com¬ 
pleto. 



Corte de través de tableros anchos o de p 

Mantenga la pieza contra la guía y pase la sierra c 


Corte de través múltiple 

Para cortar diferentes piezas a la 
misma longitud, alinee los extre¬ 
mos rectos de las mismas, únalas 
con cinta adhesiva y seguidamen¬ 
te haga un corte de través tal y co¬ 
mo se indicó anteriormente. 


Corte de través de piezas idénticas 

Alinee los extremos y córtelas de una sola 
pasada. 



Cajeados y rebajos 

Para hacer un cajeado o un rebajo 
en un tablero levante la hoja de la 
Sierra para cortar sólo una parte 
del tablero, dé el corte primero en 
cada una de las líneas de los espal¬ 
dones antes de eliminar el dese¬ 
cho dando sucesivas pasadas con 
la sierra. Si debe hacer un cajeado 
o un rebaje coincidente con diver¬ 
sas piezas, únalas antes con cinta 
adhesiva 



Corte de biseles 

Para hacer bíseles transversales en 
una pieza dada en primer lugar 
coloque un trozo de madera bajo 
la pieza para separar ésta de la 
mesa. Incline la sierra hasta los 45 
grados y a continuación dé una 
pasada con la sierra. El corte que 
la punta de los dientes de la sierra 
ha practicado en el trozo de ma¬ 
dera le servirá de guía para colo¬ 
car las restantes piezas. 


Coloque un trozo de madera plano 
bajo la pieza para hacer un corte 



Entalladuras 

La realización de entalladuras para 
curvar una gruesa pieza de made¬ 
ra es una tarea especialmente sen¬ 
cilla cuando se dispone de una 
sierra en posición invertida. Los 
cortes han de estar distribuidos de 
manera uniforme, y han de atrave¬ 
sar prácticamente toda la pieza, 
sin llegar a cortarla, dejando un 
espacio de entre 2 y 6 mm. de 
grosor sin tocar. Para separar los 
cortes en primer lugar coja un lis¬ 
tón mayor que la propia pieza y 
atorníllelo a la guía transversal de 
la mesa de usos múltiples. Segui¬ 
damente dé un corte con la sierra 
para hacer una muesca en el lis¬ 
tón, y trace a lápiz una señal en el 
listón para utilizarla como referen¬ 
cia para el espadado de las enta¬ 
lladuras |l) Una vez que haya 
hecho la primera entalladura en la 
pieza, haga coincidir este corte 
con la señal a lápiz del listón de la 
guía y haga el siguiente corte. Re¬ 
pita este procedimiento hasta que 




La sierra circular, instalada sob r e 
una mesa de usos múltiples, es 
por lo general más segura que 
Cuando se utiliza manualmente. 
Sin embargo, es importante obser¬ 
var las siguientes medidas de se¬ 
guridad: 

•Esté permanentemente concen¬ 
trado y no utilice nunca una sie¬ 
rra eléctrica cuando esté 
cansado. 

•Compruebe siempre dos veces 
los ajustes del corte y repita 
mentalmente los pasos'que ae- 
be seguir antes de conectar la 
sierra. 

•Fije la pieza a 1 banco. 

•Al cortar con una sierra eléctrica 
use siempre algún tipo de pro¬ 
tección ocular. 

•Mantenga las dos.manos aleja¬ 
das de la hoja. 

•Después de haber hecho el co r - 
te en una pieza, desconecte la 
sierra antes de colocarla en su si¬ 
tio pues en ocasiones la s.erra 
ouede lanzar pequeños trozos 
_de sobrante_ 
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FRESADO CON UNA MESA DE USOS MULTIPLES 


Se pueden hacer cajeados con rapidez y facilidad, incluso en tableros an¬ 
chos, utilizando una fresadora en la modalidad de posición invertida. Pa¬ 
ra hacer ranuras, rebajos y molduras en los bordes de una pieza prepare 
la mesa de usos múltiples para trabajar como fresadora, siguiendo las ins¬ 
trucciones del fabricante. 


VER TAMBIEN 

Fresadoras portárííes 

140-141 

Fresas de tupí 

142 

Exrraciores de serrín 

2 f 4 

Protección ocular 

214 


La mesa de usos múltiples como fresadora 





2 Haga pasar la pieza con ambas 
manos 


Corte de ranuras 
y de rebajos 

Para hacer una ranura o un rebajo 
longitudinal en el borde de una 
pieza, coloque ambas guías al ras 
y ajuste la profundidad de la fresa 
de la tupí. Cuando haga un reba¬ 
jo, pase siempre la pieza en senti¬ 
do contrario al de rotación de la 
fresa (1). Ponga ambas manos en 
la parte superior de la pieza y oprí¬ 
mala contra las guías al tiempo 
que va haciendo pasar la pieza 
contra la fresa (2). 



•Utilice la guarda de la fresa 
siempre que sea posible 


•Nunca coloque los dedos tras la 
pieza cuando esté haciendo pa¬ 
sar ¿so p 0 r la fresa 

•Cuando haga una moldura o 
un rebajo, pase la pieza en sen¬ 
tido contrario al de rotación de 
la fresa; si lo hace en igual senti¬ 
do que ésta puede hacer que la 
pieza le salte de las manos. Di¬ 
buje una flecha en este sentido 
en la mesa para acordarse. 

•Mantenga siempre afiladas las 
fresas de~la tupi. 

•Para eliminar cantidades impor¬ 
tantes de sobrante dé dos o tres 
pasadas. 

•Utilice siempre algún tipo de 
protección ocular. 

' 


Corte de excopleaduras 

Para hacer una escopleadura prepare la mesa de usos múltiples para ha¬ 
cer ranuras, mantenga la pieza contra la guía y hágala bajar hasta la fre¬ 
sa para empezar a hacer la escopleadura ¡I) Vaya pasando la pieza 
hasta el final de la escopleadura y a continuación levántela de la fresa (2). 
Para hacer una serle de escopleadlas idénticas fije dos topes en las guí¬ 
as, uno detrás y otro delante de la pieza (3). 





Labrado de un borde recto 

Incluso una hoja de sierra afilada puede dejar un borde irregular en un 
tablero de laminado plástico. Utilice una fresa de corte recto para obte¬ 
ner un borde perfectamente recto y limpio. Ajuste la guía posterior de 
manera que quede exactamente al filo del diámetro exterior de la fresa. 
La posición de la base anterior determinará la profundidad del corte {1). 



Corte de un tablero laminado 


Moldurado de un borde 

Como medida de segundad, cuando utilice una fresa con punta piloto 
para moldurar el borde de una pieza fije las guías próximas a la fresa, y 
utilice la punta gula para hacer pasar la pieza del modo habitual |t), Si 
prefiere hacer pasar una pieza recta contra las guías, ajuste éstas de ma¬ 
nera que la punta guía quede inmediatamente detrás de la linea de las 
guías |2j. Independientemente del sistema que emplee, haga pasar siem¬ 
pre la pieza en sentido contrario al de rotación de la fresa 
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SIERRAS CIRCULARES 


Una sierra circular consiste, básicamente, en una hoia de sierra gira¬ 
toria que sobresale en el centro de un hanco o dp una mea horizon¬ 
tal. Estas sierras, que van provistas de guías y topes se utilizan 
principalmente para cortar madera maciza y tableros manufactura¬ 
dos, A pesar de lo aparentemente limitarlo de su función, la sierra cir¬ 


cular suele ser la primer máquina que adquiere un carpintero y se 
convierte en el centro de la actividad de la carpintería ya Que las dife¬ 
rentes piezas vuelven una y otra vez a la sierra para escuadrarlas, dar¬ 
les forma, ranurarlas. ingletarlas y empalmarlas. _ 


VER TAMBIEN 

Afilado de hojas 

138 

Listones de empuje 

159 

Extractores de serrín 

7K 

Mascarilla 

214 

Cascos antimuido 

1 


Posición recomendada 
para la cuchilla abridora 


Diámetro de la hoja de la sierra circular 

Las sierras circulares para talleres domésticos suelen ir provistas de hojas 
cuyos oámetros oscilan entre los 1 400 y los 300 re de diámetro El fac¬ 
tor más importante, la profundidad de corte, viene dete'minaco por 
aquella porción de la hoja que puede sobvsaiir pe 'a mt se y que viene 
a ser tan sólo una tercena parte del diámetro de 'a misma ?ara trapajos 
de cierta envergadura conviene sopesar,? posibilidad de adquirir u n a sie¬ 
rra con nojfl de 750 rrm e inciuso preferiblemente de 3CÓ miri u: h oja 
generalmente se sube y se baja mediante un volante o una manivt la Pa 
ra obtener un corte limpie, y para prolongar la v ca de la hoja, ajuste la 
altura ae la misma de forma que .'os dientes de ésta queden aproximada¬ 
mente entre 6 y 9 mm. por encima de la superficie de la pieza. 

Angulo de la hoja 

Atediante un vo'ante o ^na manivela diferente ce 'a anterior se puede 
conseguir una inclinación de la hoja entre .os 90 y 'os 45 grados con res¬ 
pecto a ia mesa Una vez ajustada 'a inclr-tnón de hoja. . ames cv en 
cender .a sierra, verifique siempre la posición de la guarda y de las guías 
pam asegurarse de que no Interfieran el movimiento ce 'a hoja Lea 
igualmente las instrucciones del fabricante para ve' si ha de 'etirar e 1 pro- 
tenor antiastlllus o si debe baja/ la hoja c ntes ó', realizar ajuste alguno 
Escoja una máquina que tenga escalas graduadas en las que se indique 
con dar dad el ángulo oe ¡nclinac ón de ía hoja 

Protector antiastillas 

vara facilitar la instalación de las nojas. hay una pequeña sección ae la 
mesa, s.tuada en torno a ;a hoja, oue se puede retrae Este protector an- 
tiastlllís presenta una ranura pe/ la cuai sobresale ia hoja Fn ocasiones, 
y en maquinas de calidad no muy notable. ra raa.ra del pe/enor umús- 
tilias es excesivamente ancha., lo aje puede hacer que pequeños sopan¬ 
tes de cones queden atrapados entre la mesa y .a hoja Se pueae. en 
cualquier caso, sustituir este protector ant,astillas por uno hecho con ta 
piero o con madera estable en el que la hoja haya praciuauo su ampia 
ranura 

Cuchilla abridora 

La madera que no ha experimentado un tocado cariarme ouode nlu-óe 
ar prob'emas a 'a hora oe su corte, como 'esultadc de las modificaciones 
oue se producen en el contenido oe humedad en el conjunto de la pie¬ 
za Tan piorno como se corta una mado:-’ de esto tipo csiu empozo a 
moverse debido a la liberación de las tensiones que hay en su ínter or Si 
este movimiento nace que la maaera se ab r a y atasaje una hoja en mo- 
. miente, la pieza que se esté cortando puede salí' disparada hacia atrás 
••ui • .dociduu considerable |J :z esto rozón se tóele rotouii en lo por 
le poste* or de hoja una hqjo metálica curva denominada "cuchilla 
abridorn" para mantener abierta la entalla. La cuchilla ab r dora puede 
ajustarse para adaptarse de este ^odo a hojas de d : ferente diámetro, Pa¬ 
ra que quede :::'ec¡a ,r ’eu:e ajustada. u. parte ntcrior rlope queda' a 
aproximadamente 3 mm de los cientos de la hoja, a no más de 3 o 9 
mm, en su parte superior y a un máximo de 2 o 3 mm. po' debajo del 
punto más alto de la hoja de sierra. Una vez fijada en su posición corree¬ 
ra, la cuchilla atcuora se avista can !a hora siguiendo au!r,máticd rr vuio 




Con independencia de la experiencia que usted renga con este tipo oe 

máqumas no debe nunca obviar las recomendaciones de segundad al 

objeto de ahorrar tiempo o dinero. Si no se les utiliza correctamente la 

mayoría de estas máquinas provocan lesiones graves 

• Utilice solamente hojas y cuchillas afiladas y en buen estado. Son más 
seguras y el resultado es mejor. 

•Utilice las guardas apropiadas, de acuerdo con las recomendaciones 
del facricante de la máquina, 

• Desconecte la máquina de la toma de alimentación antes ae cambiar 
las hojas o las cuchillas, 

• No haga ningún upo de ajuste con las cuchillas o las hojas en movi¬ 
miento 

• Compruebe que en la pieza no hay clavos, tornillos c nudos sueltos. 

• No utilice ninguna máquina llevando ropa demasiado holgada o joyas 
y adornos. Si tiene el pelo largo hágase una coleta. 

• instale algún sistema oe extracción de poivo o use una mascarilla 

• No utilice nunca una máquina bajo la influencia del alcohol o de las 
drogas, ni cuando se halle en estado somnoliento. 

•Antes de encender la máquina compruebe que ha retirado todas las 
herramientas utilizadas en su ajuste. 

• naga pasar las piezas en sentido contrario al de rotación de la hoja o 
cuchilla. 

•Sostenga firmemente las piezas al hacerlas pasar por una máquina. 

•Antes de arriesgarse a tocar la hoja o la cuchilla de una máquina con 
los dedos para hacer pasar una pieza, utilice un listón de madera para 
tal fin. 

• No se indine nunca sobre una hoja o cuchilla par a eliminar cualquier 
resto o sobrante. 

• No intente liberar una hoja que esté bloqueada sin haber desconecta¬ 
do antes la máquina 

• No frene ni pare una hoja o una cuchilla con un trozo de madera Si la 
máquina no cuenta con un sistema de freno, deje que se pare sola. 

• Si estando trabajando con una máquina sufre algún tipo de interrup¬ 
ción. acabe su trabaje y desconecte la máquina antes de mirar hacia 
otro lado. 

•Compruebe periódicamente que todos los tomillos, tuercas, etc. están 
correctamente apretados. 

• Mantenga la zona de alrededor de la máquina limpia y ordenada. Los 
cortes en tableros con revestimiento de plástico producen un tipo de vi¬ 
ruta muy resbaladiza. 

• No guarde encima de la .máquina ningún tipo de equipo o de material 
de modo que pueda caer sobre la máquina. 

• Después del trabajo, desconecte todas las máquinas y cierre el taller 
con llave Mantenga a los niños apartados de las máquinas incluso 
cuando éstas no estén en Júnciohamiento. 

• Repase mentalmente tos ajustes que tenga que hacer en la máquina, así 
como los diferentes pasos de su trabajo antes de conectar la máquina. 



Guarda de la hoja 

Inmediatamente encima de la hoja se coloca una guarda metálica ro¬ 
busta con el fin de evitar que el usuario de la máquina pueda tocar acci¬ 
dentalmente la hoja, y también para frenar a las piezas en el caso de 
que el movimiento de la hoja las levantara de la mesa. La guarda puede 
ir atornillada sobre la cuchilla abridora o suspendida en un brazo ajusta- 
ble. Fíje la guarda todo lo cerca de la hoja que le sea posible. 
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Motor eléctrico 

Dado que se trata de máquinas fi¬ 
jas, ias sierras circulares van equi¬ 
padas con motores eléctricos 
relativamente grandes que tienen 
potencia más que suficiente como 
para hacer funcionar una hoja a 
una velocidad que deje un borde 
de corte limpio en la pieza. Sin 
embargo, no es probable que los 
motores de mayor potencia de las 
sierras circulares encuentren difi¬ 
cultades a la hora de cortar made¬ 
ras duras densas y de cierto 
grosor. Un motor de 1,5 KW 
(2 c.v.) es suficiente para una má- 


Mesa 

El requisito fundamental de cual¬ 
quier sierra circular es que tenga 
una mesa rígida y horizontal. Por 
consiguiente, las mejores sierras 
cuentan con mesas de metal de 
fundición o de chapa de acero. 
Puede valer una sierra de mesa 
metálica plegable, pero siempre a 
condición de que quede la mesa 
quede siempre rígida. Escoja una 
sierra que disponga de una mesa 
suficientemente grande, o una 
que cuente con unos elementos 
extensibles como para apoyar so¬ 
bre ella un tablero entero de 2,44 


Guía longitudinal 

A¡ cortar una pieza de un extremo a otro, ésta se hace discurrir contra 
una guia longitudinal. Es esencial que la guía sea robusta y rígida. Para 
alcanzar este objetivo algunas guía van asentadas tanto por la parte ante¬ 
rior como por ia posterior de la mesa de la sierra, aunque no resulta 
esencial, siempre y cuando la guia esté construida con un único soporte 
bien diseñado. Con esta guía se deben poder realizar ajustes muy finos 
por ambos lados, y debe contar con una escala graduada de fácil lectura. 
Una característica que suele resultar útil es la posibilidad de realizar los 
ajustes longitudinalmente, aunque son pocas las sierras circulares para ta¬ 
lleres domésticos que ofrecen esta posibilidad. La capacidad de la guía 
longitudinal, es decir, la distancia existente entre la propia guía y la hoja, 
difiere considerablemente entre una sierra y otra. Lo ideal es poder con¬ 
tar con una sierra circular capaz de cortar por la mitad un tablero manu¬ 
facturado entero, aunque lo normal es que muchas sierras circulares 
tengan una capacidad menor. 
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VER TAMBIEN 


Seguridad en el taller 

156 


Hoja rotativa de ranurar 

166 


Laca de celulosa 

290 


Madera de secado 
Irregular 

3! I 

_ 

Canto visto 

314 


• Limpieza de una hoja 
de sierra 

Las hojas de sierra con man¬ 
chas de resina de madera se 
limpian con un trapo empa¬ 
pado en diluyeme de celulo¬ 
sa o en white spirir. También 
se puede utilizar un produc¬ 
to para limpiar hornos. 


• Hoja rotativa 
de ranurar 

Las hojas rotativas de ranurar 
están formadas por dos ho¬ 
jas universales combinadas 
con unas hojas especiales 
que sirven para eliminar de 
secho. y se utiliza para abrir 
grandes ranuras o cajeados. 
Ver sierras de disco. 


1 Hoja de corte al hilo 

2 Hoja de corte de través 

3 Hoja universal 

4 Hoja con puntas de carburo 



HOJAS DE SIERRA CIRCULAR 

Cuando una sierra circular se prepara para realizar una misma función 
durante un período de tiempo determinado se suelen emplear hojas es¬ 
peciales para cortar al hilo o de través. No obstante resulta más útil em¬ 
plear una sierra universal para los trabajos normales de un taller, ya que 
la tarea de cambiar repetidamente la hoja, quizá Incluso cada cinco mi¬ 
nutos, enseguida se vuelve insoportable. A pesar de tener un precio más 
elevado las hojas universales con puntas de carburo de tungsteno resul¬ 
tan incluso mejores. Pueden cortar madera maciza, al hilo y de través, de¬ 
jando un espléndido acabado, y resultan igualmente aconsejables para 
tableros de aglomerado y contrachapado, que normalmente embotan 
con rapidez las hojas normales de acero. Siga siempre las instrucciones 
del fabricante a la hora de cambiar las hojas 


Hoja de corte al hilo 

Las hojas de corte al hilo tienen un 
dentado con disposición triscada y 
con canales profundos para extra¬ 
er gran cantidad de sobrante. Es¬ 
tán diseñadas exclusivamente para 
cortar al hilo. 

Hojas de corte de través 

El dentado de estas hojas es mu¬ 
cho más pequeño que el de una 
hoja de corte al hilo y están dise¬ 
ñadas para cortar a contrahllo sin 
romperlo. Las hojas de grosor des¬ 
cendente, es decir, aquellas cuyo 
grosor se reduce progresivamente 
hacia el centro de la hoja, dan lu¬ 
gar a un acabado de gran calidad. 
También se les conoce como "hoja 
de cepilladora". 

Hojas universales 

Las hojas universales, que pueden 
cortar tanto al hilo como de tra¬ 
vés, están formadas por grupos de 
dientes de corte de través, separa¬ 
dos por un diente de corte al hilo 
y un canal profundo. El rendimien¬ 
to de este tipo de hojas no es tan 
bueno corno el de las hojas espe¬ 
cíales. 

Hojas con puntas de carburo 

Los dientes de estas hojas no tie¬ 
nen "triscado" alguno en el senti¬ 
do tradicional del término. En su 
lugar hay unas grandes puntas de 
carburo que van fijadas a cada 
uno de los dientes para proporcio¬ 
nar la holgura necesaria en la en¬ 
talla. Generalmente las hojas con 
puntas de carburo están ranura- 
das para evitar las distorsiones pro¬ 
ducidas por la dilatación de la 
hoja como efecto del calor. Para 
reducir el ruido producido al pasar 
el aire por estas ranuras, éstas es¬ 
tán llenas en su extremo inferior 
de metal blando. 


Afilado de las hojas de 
sierra circular 

Cuando una hoja se embota co¬ 
mienza a oler a quemado y resulta 
más difícil pasar la pieza por la ho¬ 
ja. Las hojas embotadas puede, 
con mayor facilidad, aprisionar la 
pieza y lanzarla hacía eí usuario. 
Las hojas embotadas deben ser 
enviadas a un especialista para 
que las afile, o para que sustituya 
las puntas de carburo dañadas. 


ARANDELAS 

OSCILANTES 

Un par de arandelas cónicas osci¬ 
lantes hacen que el borde de la 
hoja de una sierra circular se des¬ 
place de un lado a otro al tiempo 
que ésta gira haciendo de este 
modo una ranura más ancha que 
la entalla normal. (Para este fin 
también se puede utilizar una hoja 
rotativa de ranurar. Ver sierras de 
disco). Al girar las arandelas en di¬ 
rección contraria se modifica la in¬ 
clinación de la hoja, haciendo de 
este modo que la anchura de la 
ranura sea mayor o menor. Es ne¬ 
cesario retirar la cuchilla abridora y 
colocar un protector antiastillas de 
anchura mayor al normal. Si la 
guarda de la hoja va unida a la cu¬ 
chilla abridora, coloque una guar¬ 
da prensora cuando esté 
utilizando arandelas oscilantes. 



Juego de arandelas oscilantes. 
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CORTE AL HILO CON SIERRAS CIRCULARES 


El corte longitudinal se utiliza para obtener una cierta anchuras en piezas 
de madera maciza mediante unos cortes que son, en mayor o menor 
medida, paralelos al grano de la madera. Esta operación nunca se hace 
con corte libre, sino apoyándose en la guía longitudinal de la máquina, 

Ajuste de la guia longitudinal 

Una guía longitudinal que se cubra toda la mesa de la sierra resulta ideal 
para cortar tableros manufacturados estables. No obstante, cuando lo 
que se corta es madera maciza, siempre existe la posibilidad de que este 
tipo de guía provoque un accidente del mismo modo que, de no ser por 
la cuchilla abridora, la entalla abierta en maderas de secado irregular po¬ 
dría cerrarse súbitamente aprisionando la hoja, las mismas tensiones in¬ 
ternas de la madera pueden hacer que la entalla se abra de golpe, hasta 
que la presión ejercida sobre la guía lateral haga que la pieza obstruya la 
hoja, SI se trata de una guía ajustable longitudinalmente, debe recogerse 
ésta hasta que el extremo de la misma se sitúe a aproximadamente 
25 mm. por detrás del borde expuesto de la hoja (I), dejando así libre la 



1 Guía ajustable longitudinalmente 


Corte al hilo de un tablero ancho 

Para cortar longitudinalmente un tablero ancho utilice siempre ambas 
manos, ejerciendo presión con una mano por la parte posterior de la pie¬ 
za, y siempre fuera de la línea de corte, y con otra apoyando la pieza 
contra la guia y hacia la mesa. Haga avanzar la pieza con ritmo uniforme 
y no intente recuperar el sobrante hasta que la hoja no se haya detenido 
por completo. Cuando el tablero que vaya a cortar al hilo sea excesiva¬ 
mente ancho, procure que le ayude alguna persona, dejando bien claro 
que usted será quien guíe la pieza y quien controle el ritmo de corte. 

Corte al hilo de un tablero estrecho 

Cuando cortando al hilo un tablero especialmente estrecho se acerque el 
final del mismo siga haciendo pasar la pieza con un listón de madera, 
preferiblemente de madera dura, con una muesca en la parte anterior y 
con un mango redondeado en la posterior. Utilice otro listón similar para 
forzar la pieza contra la guía longitudinal. Guarde estos listones cerca de 
la mesa, para poder tenerlos a mano cuando los necesite. 

Corte al hilo de un bisel 

Para cortar un bisel al hilo a lo largo de una pieza, antes de conectar la 
sierra circular incline la hoja hasta alcanzar el ángulo deseado y comprue¬ 
be que la hoja no toca ni la guarda ni la guía longitudinal. Haga pasar la 
pieza como si se tratara de un corte longitudinal normal. 

Corte trapezoidal de una pieza 

Para cortar trapezoidalmente una pieza haga una ranura en una plantilla 
de contrachapado o de aglomerado para que la pieza quede en el ángu¬ 
lo deseado con relación a la hoja. Deslice la plantilla contra la guía longi¬ 
tudinal y proceda a cortar como habitualmente. 


Corte al hilo de un tablero 
de bordes ondulados 

Es imposible pasar una pieza de 
bordes ondulados por la guía late¬ 
ral y obtener un corte recto en la 
pieza. Para que el corte sea recto, 
fije con unas puntas un trozo de 
contrachapado a la parte inferior 
de la pieza, de manera que sobre¬ 
salga ligeramente con respecto al 
borde ondulado y que pueda ser¬ 
vir de guía. 

Para cortar un borde ondulado 



para evitar de este modo que la pieza se mueva y pueda aprisionar la ho¬ 
ja en la entalla. El corte longitudinal de los tableros manufacturados se re¬ 
aliza del mismo modo. En los cortes al hilo, tanto la cuchilla abridora 
como la guarda deben hallarse en su posición correcta 


parte derecha de la hoja. También se puede fijar o atornillar un taco de 
madera a una guía longitudinal convencional para obtener la misma 
abertura que con el sistema anterior. Independientemente del sistema 
que se utilice, la guía ha de quedar paralela a la hoja. Ajuste la guía late¬ 
ral con la anchura de corte deseada utilizando la escala graduada de la 
propia guía, seguidamente haga un corte de prueba en el extremo de 
un trozo de desecho para comprobar la exactitud de este ajuste. Si la es¬ 
cala no le inspira excesiva confianza utilice una regla y mida desde la 
guía hasta uno de los dientes triscados hacia el lado de la guía. Antes de 
conectar la sierra compruebe que la guia está firmemente sujeta. 





159 







CORTE DE TRAVES CON SIERRAS CIRCULARES 


Al cortar piezas en una sierra circular utilice la guía de ingieres o la guía 
transversal deslizante para que la madera sobrepase la hoja. Las hojas afi¬ 
ladas producen un corte tan limpio que la fibra de testa prácticamente 
no necesita más acabados. Mantenga siempre la guarda de la hoja y la 
cuchilla abridora en su posición correcta, incluso aunque la cuchilla abri¬ 
dora no sea necesaria cuando se corta de través. 


VER TAMBIEN 

Seguridad en el ta¡le r 156 

Cuchilía abridora 156 

A r a,ndelas oscilantes i 58 

Listones de empuje 159 




Fije un listón de madera a la guia 


Corte de través con una guia 
de ingletes 

Las guías de Ingletes ajustables de 
la mayor parte de las sierras circu¬ 
lares suelen ser relativamente cor¬ 
tas, pero suelen venir provistas de 
unos orificios para fijar en ellos 
una guía de madera dura de ma¬ 
yor tamaño. Esta guía de madera 
actuará también como respaldo 
de la pieza, evitando que el grano 
de ésta se abra por su parte poste¬ 
rior al ser cortado. Para conseguir 
este mismo efecto se puede colo¬ 
car un trozo de madera de dese¬ 
cho entre la guía de ingletes 
convencional de la sierra y la pie¬ 
za. Apriete firmemente la pieza 
contra la gula con ambas manos y 
hágala pasar por la hoja de mane¬ 
ra relativamente lenta. SI la pieza 
es demasiado pequeña como para 
sostenerla con las manos, fíjela 
con un sargento a la pieza. 


CORTES MULTIPLES 

Muchos proyectos de carpintería se basan en diversos elementos ¡dénti 
eos entre sí. Más que hacer cortes de través en cada una de las piezas, 
aunque estén previamente marcadas, resulta más aconsejable fijar uno o 
dos topes para colocar las piezas con precisión con relación a la hoja y 
hacer cortes semejantes 

Corte de sobrantes idénticos 

Resulta tentador colocar el extremo de la pieza contra la guia longitudinal 
para asegurarse que los sobrantes de la derecha de la hoja son todos de 
igual tamaño. Sin embargo, un sobrante que quede atrapado entre la 
hoja y la ranura de ésta, puede acabar por saltar a la cara del operario El 
sistema correcto consiste en, o bien apartar la guia longitudinal de la ho¬ 
ja o fijar un taco de madera a la misma para que actúe de tope de la pie¬ 
za, dejando de este modo espacio suficiente a la derecha de la hoja (l) 
Para hacer el corte, vaya deslizando la pieza lateralmente hasta que tope 
con el taco de madera y seguidamente hágala pasar por la hoja, repita 
seguidamente la operación para obtener sobrantes idénticos 

Corte de piezas idénticas 

Utilizando la guia de ingletes corte en escuadra todas las piezas de made¬ 
ra. Fije un taco de madera a la guía de ingletes, que anteriormente ha 
prolongado con un listón, para que sirva de tope del extremo escuadra¬ 
do de cada una de las piezas (2), a continuación pase las piezas por la 
sierra para cortarlas a la 


1 Sobrantes idénticos 2 Piezas idénticas 




Corte de través sobre una mesa deslizante 

La fricción que existe entre una pieza o un tablero grande y la mesa pue¬ 
de hacer que un corte de través con una guía de ingletes sea una tarea 
harto laboriosa. Si la pieza se desliza de través y con suavidad el trabajo 
será más fácil y sencillo. Con una guía transversal de tamaño superior al 
normal podemos conseguir una mesa deslizante. Esta guía se puede 
ajustar en cualquier ángulo entre los 45 y los 90 grados con relación a la 
hoja. La mayoría de las guías vienen provistas de un tope ajustable que 
se utiliza para el corte de piezas idénticas. 

Corte de un inglete 

Para hacer un Inglete con una sierra circular, ajuste en primer lugar la 
guía de ingletes con el ángulo deseado y seguidamente haga pasar la 
pieza por la hoja del modo habitual 11). Asegúrese de sujetar firmemente 
la pieza contra la guia para evitar que ésta sea desplazada hacia atrás por 
la hoja. Para hacer un inglete compuesto ¡inglete que forma ángulo en 
dos planos distintos] ajuste primeramente la guía de ingletes y a conti¬ 
nuación gira la hoja de la sierra (2). Para hacer un inglete en el extremo 
de un tablero incline la hoja hasta situarla en 45 grados y coloque la guía 
de ingletes a 90 grados con relación a la hoja (3). 





3 Para ingletear el extremo de un tablón coloque la gula en ángulo recto 
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CORTE DE RANURAS Y REBAJOS CON UNA SIERRA 
CIRCULAR 


En algunas sierras circulares es necesario retirar la guarda y la cuchilla 
abridora cuando se pretenden hacer rebajos o ranuras. El resultado es 
que estas operaciones se hacen más peligrosas que el corte al hilo o de 
través, de manera que la precaución y la concentración han de ser igual¬ 
mente mayores. En algunas sierras circulares se puede colocar una guar¬ 
da prensora (horizontal/vertlcalj que rodea la pieza en las proximidades 
de la hoja. También se puede aumentar la protección mediante un reves¬ 
timiento de madera para la guia longitudinal que incorpore una guarda 
sencilla para la hoja. 

Corte de un rebajo 

Dos cortes rectos al hilo practicados en una pieza dan lugar a un rebajo. 
Haga el primer corte en la parte más estrecha de la pieza |1). dejando es¬ 
pacio suficiente a ambos lados de la entalla para que el rebajo sea sufi¬ 
cientemente resistente. Vuelva a ajustar la guia longitudinal y la altura de 
la hoja y practique un segundo corte para eliminar el desecho de la pieza 
¡2). Este corte hay que hacerlo de manera que el sobrante quede por el 
lado contrario de la guía, ya que si este sobrante quedara atrapado entre 
ia guía y la hoja, podría ser lanzado por ésta al cortarse las últimas fibras 
de la pieza. Cuando haga pasar una pieza por la hoja coloqúese a un la¬ 
do de la misma. 



Al hacer ranuras o cajeados coloque una 
guarda prensora 





2 El segundo corte retira el sobrante 


Corte de una ranura 

Las sierras oscilantes le permiten hacer una ranura de una sola pasada, 
utilizando siempre un listón para hacer avanzar la pieza por la hoja, y 
mantener de este modo los dedos alejados de ésta. Si no cuenta con un 
equipo especial, haga un primer corte hasta alcanzar la profundidad de¬ 
seada en ambos lados de la ranura (1) ajuste a continuación la guia late¬ 
ral progresivamente para ir eliminando el sobrante de la ranura (2). 




2 Elimine el sobrante entre los cortes 


ENTALLADURAS CON UNA SIERRA CIRCULAR 

Mediante una serie de corte distribuidos uniformemente, y que lleguen 
casi a dividir una pieza de madera, podemos darle a ésta una flexibilidad 
notable en ese punto lo que nos permitirá curvar con facilidad un trozo 
grueso de madera maciza. Saber determinar la separación correcta de las 
entalladuras es tan sólo una cuestión de experiencia, pero como norma 
general se puede decir que cuanto menor sea la separación entre las en¬ 
talladuras mayor será el grado de curvatura alcanzable. Ajuste la altura 
de la hoja de manera que queden intactos entre 2 y 6 mm. de madera al 
practicar los diferentes cortes. En algunos modelos de sierras circulares 
no se puede contar para esta tarea con guarda alguna, en ese caso ex¬ 
treme las precauciones. 



Corte de un ensamble machihembrado 

Mediante dos rebajos Idénticos, haga una lengüeta en una pieza de ma¬ 
nera que quede en el centro del borde de la misma. Haga el primer corte 
en la cara más estrecha. A continuación dé la vuelta a la pieza para hacer 
el otro lado de la lengüeta (1). Elimine el sobrante a ambos lados de la 
lengüeta (2). Para hacer una escopleadura coincidente en otra pieza ajus¬ 
te la guia para hacer un corte en un lado de la misma, a continuación dé 
la vuelta a la pieza para hacer el segundo corte antes de eliminar el so¬ 
brante (ver izquierda). 




1 Corte ambos lados de la lengüeta 2 A continuación elimine el sobrante 


Para que la curva resultante sea regular y lisa resulta fundamental la distri 
bución de las entalladuras. Fije en la guia de ingletes una guía de made¬ 
ra provisional y haga un corte en esta guía, a continuación clave un 
clavo en la guia para determinar la separación entre los diferentes cortes 
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madera en cruz 



Caja y espiga 



Refuerzo 

Si la guía de la sierra es 
estrecha, encole un taco 
de madera a la plantilla 
de espigas para evitar 
que se mueva la guía. 


CORTE DE ENSAMBLES EN UNA SIERRA CIRCULAR 

Con una sierra circular se pueden hacer diferentes ensambles para 
carpintería con gran precisión Dado que quizá haya que retirar la 
guarda de la hoja y la cuchilla abridora hay que actuar con precau¬ 
ción cuando se utiliza la sierra circular para hacer ensambles. 


Ensambles a media madera 

Las dos piezas de un ensamble a 
media madera se cortan del mis¬ 
mo modo. Fije un taco de madera 
en la guía longitudinal de la mesa 
y utilícelo para alinear el espaldón 
del ensamble con la hoja de la sie¬ 
rra. Fije la hoja con la altura ade¬ 
cuada y haga el primer corte (1). A 
continuación elimine el sobrante 
mediante sucesivas pasadas de la 
hoja, al tiempo que desliza la pie¬ 
za hacia la izquierda, contra la 
guia de ingieres. 

Los ensambles a media madera 
en cruz se hace de un modo se¬ 
mejante. aunque usando dos ta¬ 
cos de madera en vez de uno. Fije 
uno de estos tacos a la guía longi¬ 
tudinal y el otro a la guía de ingle- 
tes, para que ambos espaldones 
queden alineados con la hoja (2). 
Una vez cortados los espaldones 
quite el sobrante como en el en¬ 
samble anterior. 




1 Corte de un espaldón de un ensamble a media madera 



2 Utilice dos tacos de madera para cortar los espaldones en cruz 


Ensambles a espiga 

Una vez practicadas las ejcopleaduras con la tupi o la cajeadora, haga las 
espigas correspondientes en la sierra circular. Algunos fabricantes de sie¬ 
rras ofrecen un tornillo de espigar que se desplaza por la ranura de la 
guía de inqletes de la mesa de la sierra. También puede construirse una 
plantilla de madera para sostener una pieza mientras que hace la espiga. 
Atornille y encole dos trozos de madera, que tengan exactamente el mis¬ 
mo grosor que la pieza, a una pieza de contrachapado de aproximada¬ 
mente 400 x 200 mm (I). Asegúrese de que los trozos de madera están 
escuadrados con relación al contrachapado y deje espacio suficiente co¬ 
mo para que la pieza encaje entre uno de los trozos de madera y el bor 
de |2). Evite colocar ningún tipo de tornillos en la mitad inferior de la 
plantilla para que no entren en contacto con la hoja. 

Fije la pieza a la plantilla y hágala pasar por la hoja para cortar uno di 
los lados de la espiga (3). Dé la vuelta a la pieza para cortar el otro lado 
Una vez que haya cortado una espiga quite algo de sobrante de ambos 
lados (4) para ver si ésta encaja en la excopleadura. Si fuera necesario re¬ 
alice nuevos ajustes en la guía antes de hacer cualquier otra pieza seme¬ 
jante 

Corte transversalmente las lineas del espaldón |5) habiendo fijado previa¬ 
mente un taco de madera en la guia longitudinal de la sierra para alinear 
cada una de las líneas de los espaldones con la hoja SI fuera preciso re¬ 
duzca la anchura de las espigas cortando primero los espaldones y a con¬ 
tinuación eliminando el sobrante con sucesivas pasadas de la sierra |6|. 




3 Corte uno de los lados de la espiga 



4 Retire algo del sobrante de 
ambos lados de la espiga 



5 Corte las lineas del espaldón 



1 Fije unos listones de 
madera a un contrachapado 


2 Deje espacio para la pieza 


6 Reduzca la anchura de la espiga 



Escopleadura Escopleadura 

calada visible 


Ensambles a caja y espiga 

Haga una escopleadura calada, o 
la ranura más estrecha de un en¬ 
samble de caja visible de la misma 
manera que un ensamble a media 
madera en cruz, o utilice una sie¬ 
rra oscilante para hacerla de una 
sola pasada. Haga la lengüeta de 
la otra pieza de una escopleadura 
visible como un ensamble a media 
madera 



Ensambles de solape 


Una vez escuadrados los dos ele¬ 
mentos del ensamble, haga la len¬ 
güeta del mismo como si se tratara 
de un ensamble a media madera. 



Ensambles a inglete 
reforzados 

Una vez hecha la el ensamble a in¬ 
glete con la sierra circular, baga 
una ranura para la lengüeta de 
contrachapado i 



Ranurado de una pieza en inglete 

Indine Id hoja pdrd hacer una ranura para 
una lengüeta desmontable 



Ranurado de un marco en inglete 

Modifique la plantilla de espigas para ha¬ 
cer una ranura en un inglete ancho 
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Ensambles a cola de pescado 

Un ensamble a cola de pescado 
es un ensamble de esquina deco¬ 
rativo que se utiliza con frecuencia 
en la construcción de cajas y de 
cajones. Cuando se hace a mano, 
este ensamble exige un proceso 
muy laborioso, pero con la ayuda 
de una simple plantilla se pueden 
hacer varios ensambles en pocos 
minutos gracias a la sierra circular. 
Utilice una hoja que haga una en¬ 
talla ancha, o coloque arandelas 
oscilantes para hacer los huecos 
de entre los diferentes elementos 
del ensamble. Planifique bien la se¬ 
paración para que estos queden 
distribuidos de manera uniforme a 
lo largo de las piezas. 

Para hacer la plantilla fje un tro¬ 
zo de madera en la guía de ingle- 
tes, y una vez ajustada la altura de 
la hoja de modo que quede ligera¬ 
mente por encima de la mesa, ha¬ 
ga una ranura en la madera ¡I). 
Prepare un trozo de madera dura 
para que encaje perfectamente en 
la ranura. Corte una pieza de ma¬ 
dera de entre 50 y 75 mm. de lar¬ 
go y encólela en la ranura, de 
manera que sobresalga como una 
lengüeta (2). 

Vuelva a colocar la plantilla en la 
guía de ingletes y coloque el trozo 
de madera entre la hoja y la len¬ 
güeta (3), seguidamente atornille 
la madera a la guía y retire el taco. 

Coloque verticalmente la primera 
pieza apoyada contra la lengüeta 
de la plantilla. Fije la pieza (4). Há¬ 
gala pasar por la sierra y monte la 
entalla que se acaba de producir 
sobre la lengüeta de la plantilla, y 
seguidamente haga otra entalla 
(5). Siga hasta que haya finalizado 
toda la fila del ensamble (6). 

Los elementos del ensamble de 
la segunda pieza deben estar lige¬ 
ramente desplazados para que en¬ 
cajen entre los de la primera. 
Coloque la segunda pieza de ma¬ 
nera vertical, igual que antes, pero 
ponga entre la pieza y la lengüeta 
el taco de madera utilizado ante¬ 
riormente |7), Retírelo a continua¬ 
ción y haga el primer corte, 
seguidamente coloque este rebajo 
sobre la lengüeta y haga la si¬ 
guiente entalla (8). Repita la ope¬ 
ración por todo lo ancho de la 
pieza 

Encole y monte el ensamble, a 
continuación, y una vez que la co¬ 
la haya secado, cepille aquellos 
elementos que pudieran sobresalir 
hasta que queden rectos con la 
superficie de la pieza. 



3 Cofoque un taco de madera entre la lengüeta y la hoja 4 Coloque la pieza contra la lengüeta 



5 Coloque la entalla sobre la lengüeta y haga un segundo corte 6 Complete toda la fila 



7 Coloque el taco de madera entre la lengüeta y la otra pieza 8 Coloque el rebajo en la lengüeta y haga la siguiente entalla 
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La sierra de disco es. ante todo, una sierra de corte de través, pero es mismo tiempo la carcasa del motor y la hoja pueden inclinarse en di- 

su versatilidad lo que hace que esta sierra resulte atractiva a los car- ferentes posiciones para hacer cortes con diversos ángulos. Dado 

pinteros aficionados. Con esta sierra se puede cortar longitudinal y que ia columna va colocada en la parte posterior de una mesa, ésta 

transversalmente, se pueden hacer biseles e inaletes. y con algunas se puede situar contra la pared. La mayor parte de las sierras de disco 

modificaciones menores esta máquina puede convertirse en una fre- van colocadas sobre un banco o sobre sus propias patas, y en algu- 

sadora. una liiadora o un taladradora. En una sierra de disco normal nos casos estos soportes se pueden desmontar v se pueden colgar 

la hoia v la carcasa del motor van suspendidas de la parte superior de la pared. Monte y conecte su sierra de disco siguiendo las instruc- 

de una columna rígida. El brazo gira de un lado a otro para colocar clones del fabricante. _ 


BRAZO 


MAiS’CiO 

COiSTRC 


COLUMN 


SALIDA 
IX SERRIN 


Sierra de disco 


SIERRAS DE DISCO 


Motor eléctrico 

Por lo general las sierras de disco 
para talleres domésticos suelen ir 
equipadas con un motor de induc¬ 
ción de aproximadamente 1,1 kW 
(1,5 c.v.). Este motor ofrece poten¬ 
cia suficiente como para generar 
una velocidad en la hoja de 3.000 
rpm, aunque no es capaz de ge¬ 
nerar una velocidad en las cuchi¬ 
llas comparable a la de una 
fresadora, salvo que el motor 
cuente con un segundo eje que 
tenga engranajes para realizar tra¬ 
bajos a gran velocidad. 

Diámetro de la hoja de 
sierra 

Las sierras de disco para talleres 
domésticos suelen venir provistas 
de hojas de 250 mm 

Profundidad de corte 

La mayoría de las sierras de disco 
tienen una profundidad de corte 
máxima de 75 mm. La hoja, junta¬ 
mente con el brazo de la máqui¬ 
na, se puede subir o bajar 
accionando una manivela que se 
sitúa o en el extremo superior de 
la columna o en la parte inferior 
de la mesa. 


MANIVELA Dt PROHJNDIDAD 


CABLE DE Al I,MENTACION 


ESCALA DE INGLEItS 


PALANCA DE BLOQUEO 
DE INGI.ETES I 


r-RENO 
QF INGLE IES 


Angulo del brazo 

Tras haber liberado la palanca de 
bloqueo de ingletes el brazo se 
puede girar a derecha e izquierda. 
Va provisto de un freno que lo 
bloquea firmemente para hacer 
cortes de través de 90 y de 45 gra¬ 
dos. En la parte superior de la co¬ 
lumna hay una escala que indica 
la inclinación del brazo. 


INil.RRU.TOROr ENCENDIDO 


LOCALA Y BLOQUEO 
LONGII UDIiNAÍ. EN ESTE 
1ADO DE LA .MAQUINA 


I RENO Ut 
OSCILACION 
Dt LA HOJA 


SISTEMA 

ANÍIRRETROCESO 









Angulo de la hoja 

Habiendo liberado previamente la 
palanca de fijación de bisel, y ha¬ 
biendo desbloqueado la clavija 
que se fija automáticamente cuan¬ 
do la hoja presenta una inclina¬ 
ción de 45 o de 90 grados, la hoja 
de la sierra se puede colocar en 
cualquier posición entre 0 y 90 
grados Escoja una sierra de disco 
provista de una escala en la que 
se indique con claridad de ángulo 
de inclinación de la hoja. 

Capacidad de corte de través 

La capacidad máxima de corte de 
través viene determinada funda¬ 
mentalmente por la longitud del 
brazo. Esta capacidad de corte 
transversal varia de un modelo a 
otro desde los 310 mm. a los 465 
mm. Para hacer cortes de hasta 
600 mm. de anchura ya hay que 
adquirir el modelo más sencillo de 
las sierras de disco industriales. 

Capacidad de corte al hilo 

La capacidad de corte al hilo de 
estas sierras, cuyo máximo suele si¬ 
tuarse entre 500 y 650 mm., se se¬ 
lecciona deslizando el motor por el 
brazo de la máquina y fijándolo en 
su posición correcta mediante la 
palanca de fijación. El brazo de la 
sierra lleva impresas unas escalas 
en las que se indica la anchura del 
corte longitudinal. 

Guarda de la hoja 

Las sierras de disco modernas lle¬ 
van la hoja encerrada en.una 
"guarda de gravedad” que se le¬ 
vanta automáticamente por acción 
de la pieza durante la operación 
de corte, y que seguidamente se 
cierra por su propio peso una vez 
do el corte. 



i 


Cuchilla abridora 

Cuando se están haciendo cortes 
longitudinales, y para evitar que la 
madera de secado irregular se cie¬ 
rre sobre la hoja, coloque la cuchi¬ 
lla abridora en su posición, tras la 
hoja, y fíjela mediante la tuerca de 
bloqueo. En los cortes de través la 
cuchilla abridora se retrae en la 
guarda. 


Sistema antirretroceso 

Si durante un corte longitudinal la hoja se bloquea súbitamente, esto 
puede hacer que la pieza salga disparada hacia el operario. Para evitar 
que esto suceda la sierra va provista de un sistema antirretroceso dotado 
unos dientes en trinquete también llamados dedales. El más mínimo mo¬ 
vimiento hacia atrás de la pieza hace que estos dientes puntiagudos pi- 
voten hacia abajo y frenen la pieza. Este sistema antirretroceso actúa 
igualmente como dispositivo que evita que la pieza sea levantada de la 
mesa por la acción de los dientes de la sierra en ascenso. Para cortar al 
hilo, suba o baje el mecanismo antirretroceso de manera que los puntos 
del trinquete se sitúen 3 mm. por debajo de la superficie de la pieza. En 
el caso de cortes transversales aparte este dispositivo de la pieza. 



Mesa 

Sobre la base metálica de la máquina va colocada una sencilla mesa de 
tablero de fibras de alta densidad o de aglomerado Dado que las hojas 
de estas sierras de disco deben penetrar en la superficie de la mesa, es 
aconsejable fijar, con unas puntas o con un poco de cola, un tablero 
delgado de contrachapado sobre el tablero ele aglomerado o el tablero 
de fibras. Asegúrese de que, dentro del campo cíe acción de la hoja, no 
hay ningún tipo de elemento metálico. 

Guia 

Los cortes transversales se hacen apoyando la pieza en una guía que 
discurre transversalmente sobre la mesa Esta misma guía se utiliza tam¬ 
bién para los cortes longitudinales. Durante los cortes de través la guía 
queda entre la mesa y una pieza de separación situada cerca de la co¬ 
lumna, entre corte y corte la sierra se deja detrás de la guía. Para au¬ 
mentar la capacidad de corte al hilo de las sierras de disco la guía se 
puede colocar tras la pieza de separación. Por lo general la guia que vie¬ 
ne con la máquina es del mismo material fibroso que la mesa. No obs¬ 
tante esta guía se puede reemplazar por una guía de madera maciza, 
en cuyo caso, es conveniente hacerla de mayor tamaño que la guía ori¬ 
ginal puesto que de este modo se pueden instalar topes en los extremos 
de la misma para hacer cortes repetitivos y para acomodar entre ellos 
piezas de dimensiones mayores. 

Interruptores de encendido 

Por lo general los interruptores de encendido suelen ir colocados o bien 
en el extremo del brazo o bien en el mango de control, en cualquier ca¬ 
so, en una posición de fácil acceso. Algunas sierras de disco cuentan 
con un sistema de llave para bloquear a voluntad el funcionamiento de 
las mismas. 

Extracción de serrín 

Las sierras de disco producen una gran cantidad de serrín, que es expul¬ 
sado a través de un conducto de goma de salida situado en la parte su¬ 
perior de la guarda. Es preciso instalar algún sistema de extracción para 
asegurarse de que la zona circundante a la sierra no se vuelve resbaladi¬ 
za a causa del serrín. 



•Instale la sierra ligeramente indi 
nada hacia atrás, de modo que 
tanto la carcasa del motor como 
la hoja ix) puedan deslizarse, 
debido a su propio peso, hacia 
el usuario. 

•Cuando esté cortando una pe 
za transversamente asegúrese 
de que la mano con la que sos¬ 
tiene la pieza no está en la línea 
de corte de la hoja. 

• Cuando esté haciendo cortes de 
través deje siempre la hoja y el 
motor de la sierra tras la guía de 
la mesa. 

• No haga nunca cortes al hilo sin 
utilizare! sistema antirretroceso y 
la cuchilla abridora. 

• Mantenga afilados ios dientes 
deí dispositivo antirretroceso. 
Tenga cuidado al cortar longitu¬ 
dinalmente tableros de lamina¬ 
dos plásticos, en los que ei 
sistema de trinquete no encuen¬ 
tra agarre suficiente 

• No haga cortes libres. Utilice 
siempre la guía o cualquier otro 
dispositivo que mantenga fija la 
pieza y evite que ésta se"mueva 

• Planifique los cortes ai hilo de 
manera que el sobrante no pue¬ 
da quedar aprisionado por la 
hoja. 

•Cuando esté cortando al hilo no 
se coloque directamente en li¬ 
nea con la hoja. 

• Para sostener un tablero grande 
busque a alguna persona que le 


• Montaje de la 
máquina 

Coloque la sierra de disco 
sobre un banco y con una 
altura de trabajo que le re¬ 
sulte cómoda. Deje espa¬ 
cio suficiente para los 
nudillos entre la columna y 
la pared para cuando haya 
de accionar la manivela de 
ajuste de la profundidad. 


• No cortean 
que le oblig¡ 
dos a la hoj; 

• Mantenga 


miento 





HOJAS Y CUCHILLAS DE SIERRAS DE DISCO 


En las sierras de disco se utilizan hojas semejantes a las de las sierras cir¬ 
culares. La mejor opción para un taller doméstico es la de una hoja uni¬ 
versal, especialmente una que tenga el dentado con puntas de carburo 
de tungsteno. Utilizar arandelas oscilantes para que la hoja se mueva la¬ 
teralmente es un sistema para hacer ranuras y cajeados 
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Hoja rotativa de ranurar 

Una hoja rotativa de ranurar, colo¬ 
cada en el eje normal de la sierra 
constituye un sistema eficaz para 
hacer ranuras y cajeados de hasta 
21 mm. de anchura de una sola 
pasada. La hoja rotativa de ranu¬ 
rar está formada por dos hojas 
universales que van haciendo los 
dos lados de la ranura o del cajea¬ 
do al mismo tiempo, en tanto que 
unas hojas "astilladoras", coloca¬ 
das entre las dos hojas universales, 
van eliminando el sobrante. Entre 
las diferentes hojas se colocan una 
serie de arandelas de papel para 
obtener ajustes muy precisos de la 
anchura de corte. 



Entre las hojas de una hoja 
rotativa de ranurar se colocan 
otras hojas astilladoras. 


tungsteno 



Hoja de sierra 
con puntas de 
carburo de 



de 




• Sustitución de hojas y 
cuchillas 

A la hora do colocar las ho¬ 
jas y les ejes portacuchillas 
en ,'a sierra de disco siga 
siempre ras instrucciones 
de,' íabnronic 


EJES PORTACUCHILLAS 

Sustituyendo la hoja de una sierra 
de disco por un eje portacuchiiias 
metálico, en ei que se colocan dos 
o tres cuchillas se convierte la sie¬ 
rra de disco en una fresadora. Un 
eje portacuchillas de tres cuchillas 
produce un acabado mucho más 
fino en cualquier pieza. Las cuchi¬ 
llas van firmemente montadas en 
unas ranuras existentes en el eje. 
Existe una gran variedad de cuchi¬ 
llas para sierras de disco. 

Se puede preparar la máquina 
de manera que el eje gire horizon¬ 
talmente. en cuyo caso hay que 
disponer una guarda y una guía 
especial. En algunas sierras este 
eje se. puede montar verticalmen¬ 
te, como si se tratara de una hoja 
de sierra, utilizando entonces la 
guarda convencional. 



Cuchillas y eje portacuchillas 







CORTE DE TRAVES CON UNA SIERRA DE DISCO 


Para hacer un corte pasante en una pieza, la hoja debe cortar el revesti¬ 
miento de contrachapado de la mesa al menos 1 mm. Esta línea de corte 
resulta transversal con respecto a la mesa y longitudinal en relación con 
la guia. La ranura que se produce en la guía servirá de punto de referen¬ 
cia ideal cuando sea preciso alinear una señal hecha en una pieza con la 
hoja. Para hacer cortes de través es necesario retirar tanto el sistema anti- 
rretroceso como la cuchilla abridora. 

Corte de través escuadrado 

Sostenga con una mano la cara de la pieza y haga el corte de manera 
que la hoja quede por el lado del sobrante de la línea de corte. Asegúre¬ 
se de que todas las palancas de fijación están bien apretadas, salvo aque¬ 
lla que permite que la hoja y el motor se desplacen por el brazo de la 
sierra. Conecte la sierra y vaya deslizando la hoja con un ritmo uniforme 
hacia usted para cortar la pieza. A continuación retire la sierra y desco¬ 
néctela. El corte de través es una tarea relativamente segura dado que la 
acción de la hoja tiende a fijar la pieza contra la guía, apretándola contra 
la mesa. No obstante, la hoja tiene una tendencia propia a avanzar hacia 
el usuario, tendencia a la que hay que hacer frente manteniendo el ante¬ 
brazo en línea recta con relación al mango de control de la sierra. 

Cortes de través repetidos 

SI desea cortar de modo Idéntico diferentes piezas, alinear las lineas mar¬ 
cadas con respecto a una muesca practicada en la guía de la sierra pue¬ 
de que no sea un sistema suficientemente preciso. En su lugar, fije un 
taco de madera a la guía para que haga de tope de las piezas, pero no 
coloque nunca este tope de manera que pudiera llegar a restringir el mo¬ 
vimiento de los sobrantes una vez cortados. Asegúrese también de que 
no hay serrín entre la pieza y la guía o el tope de las piezas. 

Corte de un tablero especialmente ancho o grueso 

Utilice un tope cuando quiera cortar un tablero que sea más ancho que 
la capacidad de corte transversal de la sierra, o que sea más grueso que 
su profundidad máxima de corte. Corte aproximadamente la mitad del 
grosor o de la anchura de la pieza, y a continuación dele la vuelta, coló- 
quela contra el tope y dé un segundo corte ya definitivo. Este sistema so¬ 
lamente resulta válido cuando no es importante conservar la cara vista de 
la pieza. 



Mantenga la pieza firmemente contra 
la guia a la hora de hacer un corte de 
través escuadrado 



Fije un tope en la guia para 
hacer piezas idénticas 


Corte de través de un bisel 

Para hacer un corte de través de un biselado, en primer lugar gire la hoja 
y fíjela una vez que haya alcanzado el ángulo deseado, y a continuación 
proceda como si estuviera haciendo un corte de través escuadrado. 

Corte de un inglete 

Para hacer un inglete en el extremo de una pieza, manteniendo la hoja 
en posición vertical, gire el brazo de la sierra hasta alcanzar la posición 
deseada, que normalmente suele ser de 45 grados, y fíjelo en esa posi¬ 
ción. Sostenga con firmeza la pieza contra la guía, para asegurarse de 
que no se mueve durante el corte, y haga el corte desplazando la, sierra 
hacia la parte anterior de la mesa. 




Corte aproximadamente la mitad 
del grosor de la pieza, dele la 
vuelta y acabe 
de cortarla 



Indine la hoja para cortar un bisel 
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CORTE AL HILO CON LA SIERRA DE DISCO 
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Para hacer un corte longitudinal 
en una pieza, la hoja de la sierra 
se coloca paralela a la guía. Cuan¬ 
do se trata de piezas relativamente 
estrechas, la hoja está orientada 
hacia la columna, que es la posi¬ 
ción que se conoce como "hacia 
dentro". Cuando los tableros son 
más anchos, la hoja se coloca "ha¬ 
cia fuera". 

Pasar la pieza 

La pieza se pasa en sentido contra¬ 
rio al de rotación de la hoja. De 
hacerlo al contrario la hoja arreba¬ 
taría la pieza, quizá atrayendo con 
este movimiento las manos del 
usuario hada la propia hoja. 
Cuando el corte es "hada dentro” 
la pieza se pasa desde un fado de 
la mesa (por lo general es el dere¬ 
cho, pero compruebe este extre¬ 
mo en las instrucciones del 
fabricante); cuando el corte es "ha¬ 
cia fuera" la pieza se pasa desde el 
otro, ya que la hoja ha cambiado 
de sentido. Siempre que se esté 
cortando longitudinalmente de¬ 
ben estar montados el sistema an- 
tirretroceso y la cuchilla abridora. 



rio al de rotación de la hoja. 


Ajuste de la hoja 

Deslice la hoja por el brazo de la 
sierra hasta que en la escala longi 
tudinal se marque la anchura de 
corte deseada. Para asegurarse de 
que este ajuste no se ha modifica¬ 
do al apretar la palanca de pelón, 
haga un corte de prueba en el ex¬ 
tremo de un sobrante. Puede au¬ 
mentar la capacidad de corte 
longitudinal de su sierra colocando 
la guia detrás de la pieza de separa¬ 
ción de la mesa. Para hacer un cor¬ 
te pasante en una pieza hay que 
bajar la hoja hasta que penetre 
aproximadamente I mm. en el re¬ 
vestimiento de madera de la mesa. 


Corte al hilo de una pieza 

Verifique que todas las palancas de fijación están bien apretadas y a con¬ 
tinuación conecte la sierra. Manteniendo la pieza oprimida contra la guia, 
utilice ambas manos para ir pasando la pieza por la hoja con ritmo unifor¬ 
me. Para pasar una pieza estrecha por la hoja, lo que le significaría tener 
que acercar peligrosamente los dedos a la hoja, utilice siempre un listón 
de madera con una ranura. Para las piezas excesivamente largas debe 
hacerse ayudar por alguien, que se encargará de sostener la pieza por el 
otro lado de la mesa. 

Corte al hilo de un bisel 

Para hacer un bisel en el borde de una pieza actúe como si estuviera ha¬ 
ciendo un corte al hilo escuadrado, pero incline la hoja de la sierra hasta 
alcanzar el ángulo deseado. Siga las instrucciones del fabricante en lo re¬ 
lativo al ajuste del sistema antirretroceso con la hoja inclinada. 



Utilice un listón para cortar piezas estrechas hacia dentro 



CAJEADOS, 

RANURAS Y REBAJOS 

Se pueden hacer ranuras y cajea¬ 
dos al hilo, así como rebajos de 
través en una pieza utilizando la 
sierra de disco para cortar en am¬ 
bos sentidos, y volviéndola a fijar 
de nuevo para ir eliminado, de 
manera progresiva, el sobrante. 
No obstante, resulta menos labo¬ 
rioso hacerlo con una sierra osci¬ 
lante, e incluso mejor, con una 
hoja rotativa de ranurar 

Corte de un cajeado 

Haga el cajeado con una hoja ro¬ 
tativa de ranurar, como si estuvie¬ 
ra haciendo un corte transversal o 
un inglete. Dado que la hoja rota¬ 
tiva de ranurar es notablemente 
más ancha que una hoja de sierra 
normal, esto puede hacer más evi¬ 
dente la tendencia de la máquina 
a deslizarse hacia el operario, así 
pues, esté preparado para com¬ 
pensar esta tendencia. Para repetir 
el mismo cajeado en más de una 
pieza, fije un tope a la guía 

Corte de una ranura 

Utilíce una hoja rotativa de ranurar 
para obtener la anchura deseada. 
Retire la cuchilla abridora de la sie¬ 
rra pero sin eliminar ni la guarda 
ni el sistema antírretroceso. Elija la 
posición "hacia dentro" o "hacia 
fuera" para la hoja rotativa de ra¬ 
nurar, según corresponda, y traba¬ 
je como si se tratara de un corte 
longitudinal. 

Corte de un rebajo 

Para hacer un rebajo en el borde 
de una pieza, utilice la hoja rotati¬ 
va de ranurar como si estuviera 
haciendo una ranura. 


ENTALLADURAS 

Con una sierra de disco, dispuesta 
para cortar de través, resulta fácil 
curvar una pieza de madera me¬ 
diante entalladuras. 

Clavando un clavo en la guía, y qui¬ 
tándole a continuación la cabeza, 
se puede hacer una plantilla muy 
simple para mantener el espadado 
de las entalladuras. Una vez hecha 
la primera entalladura, colóquela 
sobre el clavo y haga la siguiente. 
En lugar de utilizar un clavo puede 
bastar una señal hecha a lápiz en la 
guía, y un posterior alineamiento 
de los cortes a ojo. 
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CORTE DE ENSAMBLES CON UNA SIERRA DE DISCO 





Utilice un clavo sin cabeza para ajustar el espaciado de las entalladuras 


Con una sierra de disco se pueden cortar con rapidez y precisión ciertos 
ensambles sencillos. Coloque una hoja universal, o para ganar tiempo, 
utilice una hoja rotativa de ranurar cuando se trate de hacer ensambles a 
media madera, de solape y espigas. 



Ensamble a inglete reforzado 

Para reforzar un ensamble a Ingie¬ 
re se suele utilizar una lengüeta de 
contrachapado. Una vez que haya 
hecho dos biseles rectos de través 
ajuste la profundidad de la hoja y 
a continuación dé la vuelta a la 
pieza y haga una ranura para la 
lengüeta en cada uno de los bise¬ 
les. Utilice un tope para asegurar¬ 
se de que la ranura está situada 
en la misma posición en los dos 
elementos del ensamble. 



Ensambles a media madera 

Para hacer un ensamble a media 
madera, o a media madera en cruz 
ajuste en primer lugar la hoja para 
hacer un corte ciego en la mitad 
del grosor de la pieza. Seguida¬ 
mente haga unos cortes transver¬ 
sales en las lineas del espaldón, Al 
tiempo que va desplazando lateral¬ 
mente la pieza contra la gula, ha¬ 
ga unos cortes con la sierra para 
eliminar el sobrante progresiva¬ 
mente. Utilice un tope para repetir 
con precisión los coses de las líne¬ 
as del espaldón. Si se trata de un 
ensamble a media madera en cruz, 
fije unos topes en los dos extremos 
de la guia. 





Ensambles de solape 

Corre en ángulo recto tos dos ele¬ 
mentos del ensamble con un corte 
transversal recto, seguidamente 
ajuste la altura de la hoja y corte el 
espaldón de la misma manera que 
si se tratara de un ensamble a me¬ 
dia madera. 




Corte de espigas 

Con la pieza colocada contra un 
tope, corte uno de los lados de la 
espiga como si se tratara de un 
ensamble de solape, a continua¬ 
ción dé la vuelta a la pieza y corte 
el otro lado. 



Utilice un tope para cortar ambos lados de una espiga 
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TALADRAR CON UNA SIERRA DE DISCO 


UTILIZACION DEL EJE PORTACUCHILLAS 


Una sierra de disco se puede convertir en una potente taladradora eléctri¬ 
ca simplemente colocando un portabrocas de 10 mm. de capacidad en 
el eje del motor, en el extremo opuesto a la hoja, que hay que retirar pre¬ 
viamente. 

Taladros laterales 

Para taladrar uno de los lados de una pieza hay que preparar la máquina 
de manera que el portabrocas de la misma quede mirando hacia la co¬ 
lumna de la sierra. Construya una guía elevada para que haga de respal¬ 
do y monte la pieza sobre un trozo de sobrante. Sírvase de un tope para 
fijar la pieza con precisión. Afiance la pieza en la mesa, a continuación 
conecte la sierra y comience a taladrar la pieza haciendo avanzar el mo¬ 
tor por el brazo de la máquina (1 j. Para eliminar el sobrante de una esco- 
pleadura haga diversos agujeros alineados. 

Taladros de testa 

Para hacer taladros de testa para, por ejemplo, insertar un pitón, gire la 
carcasa del motor, de tal modo que la broca quede paralela a la guía y 
apriete todas las palancas de fijación. Coloque la pieza sobre una plata¬ 
forma provisional, una caja o un trozo de madera de sobrante y hágala 
avanzar, presionando contra la guía, hasta la broca (2). Fije un taco de 
madera en la parte anterior de la guía para que sirva de tope de profun¬ 
didad. 


1 Para taladros laterales mueva la máquina 2 Para taladros de testa mueva la pieza 


FRESADO CON UNA SIERRA DE DISCO 

Las sierras de disco se suelen comercializar con unos soportes en los que 
se pueden acoplar los modelos más extendidos de fresadoras eléctricas. 

Un sistema excelente para hacer cajeados ciegos en una librería o en la 
zanca de una escalera consiste en desplazar una fresadora eléctrica por 
el brazo de una sierra de disco. Para hacer ranuras y rebajos en una pie¬ 
za deslice ésta contra una guía en una fresadora fija, ubicada mediante 
la palanca de fijación de la sierra. El corte de ranuras ciegas ya no es tan 
sencillo puesto que hay que subir y bajar la tupi durante toda la opera¬ 
ción de corte, accionando para ello la manivela de ajuste de la profundi¬ 
dad. Recuerde que cuando esté haciendo una moldura o un rebajo en 
un borde debe hacer pasar la pieza por la cuchilla en sentido contrario al 
de rotación de ésta. 



Cajeados ciegos con una tupi móvil 






Cuando se pretenda labrar una pieza con un eje portacuchillas hay que 
colocar unas guardas especiales para envolver las cuchillas. Igualmente 
deberá contar con una guía dividida en dos partes y cerciorarse constan¬ 
temente de que en todos los pasos de adoptan las correspondientes me¬ 
didas de precaución Son pocas ías sierras de disco que cuentan con 
guardas prensoras (horizontal/vertical), que suelen ser una de las caracte¬ 
rísticas especiales de las fresadoras. Y así quizá tenga que hacer una plan¬ 
tilla para mantener las piezas estrechas firmemente sujetas contra la guía 
|ver página derecha). Siga siempre ías instrucciones del fabricante en lo 
referente a la preparación de la máquina y a la colocación de las cuchillas 
en el eje portacuchillas ya que, en caso de que se aflojara una cuchilla, 
esto podría dar lugar a un grave accidente. 

Preparación de una guia para el labrado 

Cuando el eje portacuchillas está colocado horizontalmente para el labra¬ 
do del borde de una pieza, necesitará una guía doble por la cual sobre¬ 
salgan las cuchillas. Fije dos mitades de guía entre la pieza de separación 
y la mesa de la máquina ajustándolas entre si de manera que quede un 
espacio suficiente para las cuchillas jl). Cuando haga un rebajo o una 
moldura en la que parte del borde de la pieza haya de quedar intacto, 
ambas guias han de estar alineadas entre sí (2). Para sostener un borde 
que lleve una gran moldura, la parte anterior de la guía debe quedar re¬ 
trasada con respecto a la parte posterior (3), El sistema más sencillo con¬ 
siste en cepillar dos listones de madera hasta alcanzar un grosor que 
coincida exactamente con la cantidad de madera que se desea cortar 
Coloque un listón delante de la guía y otro detrás de la parte anterior de 
la misma (4). Estos listones han de estar escuadrados con la mesa 



1 Haga una guia doble para moldurar 



2 Rebajo de un borde 

Cuando sólo se pretenda eliminar pane de un borde mantenga las dos partes 
de la guía alineadas entre sí 



3 Corte de una moldura grande 

Adelante la pane posterior de la guía para recibir la madera ya moldurada 



4 Coloque correctamente los dos elementos de la guia mediante listones 
de madera 
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Ajuste de la altura de las cuchillas 

Utilizando los mandos de la sierra se puede ajustar la altura de las cu¬ 
chillas para moldurar una pieza desde la parte superior (1), Sin embar¬ 
go, hacerlo desde la parte inferior presenta dos ventajas importantes. 
En primer lugar la propia pieza protege al usuario de las cuchillas En 
segundo lugar, en caso de que la pieza saltara de la mesa por alguna 
razón, el eje portacuchillas no haría mucha mella en la pieza, cosa que 
sí sucedería en caso de que la eje estuviera por encima de la pieza. Pa¬ 
ra colocar el eje portacuchillas por debajo de la pieza se puede, o bien 
practicar un agujero en la mesa y en la pieza de separación, o colocar 
un tablero sobre la mesa para elevar de este modo ¡a pieza. 

Moldurado de un tablero ancho 

Pase siempre la pieza con ritmo uniforme por el eje portacuchillas, y 
siempre en sentido contrario al de rotación de éste. Oprima la pieza 
contra la guía y mantenga ambas manos extendidas sobre la pieza 
No empuje la pieza nunca desde atrás ni con las manos alineadas con 
la linea de corte. No pretenda eliminar mucha madera de una sola pa¬ 
sada. Las molduras de mucha profundidad debe hacerlas de dos o 
tres pasadas poco profundas, ajustando progresivamente el eje porta- 
cuchillas. 

Moldurado de un tablero estrecho 

Los tableros estrechos no debe hacerlos pasar por las cuchillas con la 
mano. Con una sierra de cinta o una sierra o una sierra de calar haga 
una plantilla cortando unos dedos curvos el todo el borde de una pie¬ 
za de madera. Fíjela a la mesa con unos tomillos para obtener de este 
modo una buena sujeción para la pieza entre estos dedos y la guía. 
Utilice un listón de madera para hacer pasar la pieza por las cuchillas. 
No intente hacer una moldura en una pieza de madera muy estrecha, 
en su lugar, haga la moldura en un tablero más ancho y a continua¬ 
ción corte este tablero hasta alcanzar las dimensiones adecuadas. 




Moldurado de un tablero 
estrecho 

Utilice una plantilla para soste¬ 
ner la pieza contra la gula. 


UTILIZACION DE LA SIERRA DE DISCO 
COMO LIJADORA 

Añadiendo un disco o un tambor de lijado podemos convertir una sie¬ 
rra de disco en una Ijadora de gran utilidad. Estos dos accesorios se 
colocan en el lugar de la hoja de la sierra. 

Tambor de lijado 

Los pequeños tambores de lijado que se pueden acoplar en las sierras 
de disco resultan muy apropiados para el acabado de los bordes de 
las diferentes piezas. Con el tambor colocado en posición vertical se 
puede lijar a mesa libre una pieza curva colocándola contra la superfi¬ 
cie abrasiva. Separe la mesa y la pieza de separación con unos tacos 
de madera para crear de este modo una zona en la que se puede ba¬ 
jar el tambor de lijado hasta colocarlo a la altura de la mesa. Para lijar 
un borde en inglete incline la carcasa del motor. Para Ijar una pieza 
estrecha y recta, y de superficies planas coloque el tambor en posición 
horizontal y haga pasar la pieza por la parte inferior de éste. Asegúre¬ 
se de que la pieza discurre en sentido contrarío al de rotación del tam¬ 
bor, ya que en caso contrario se le escapará de las manos y podría 
salir despedida de la máquina. 

Disco de lijado 

Para hacer un Ijado de testa, gire el brazo de la sierra hacia un lado y 
baje la carcasa del motor de manera que el disco de lijado quede 
orientado hacía uno de los bordes de la mesa. Si no dispone de sitio 
como para añadir un ala supletoria a la mesa, coloque sobre ésta una 
plataforma de madera o una caja para apoyar sobre ella la pieza. Fje 
el brazo de la sierra en 90 grados y ajuste el disco de manera que gire 
a ras de esta plataforma. Trabaje siempre por la parte de bajada del 
disco, de manera que la pieza quede contra la mesa. Las piezas en es¬ 
cuadra o en inglete se deben Ijar apoyadas en una guía, para lijar a 
mesa libre utilice preferentemente el disco de I jado. 



Lijado de un borde recto Lije las piezas curvas a mesa libre 

Coloque el tambor en posición hori¬ 
zontal 
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VER TAMBIEN_ 

SecjUfic'rfd en e; tcilic 
Sustitución do las rojas 

Listones ae empuje 
Extractores de .serrín 


• Motor eléctrico 

Lis sierras de diluí desuña¬ 
das a! mercado no profesio¬ 
nal están equipadas con un 
motor eléctrico de entre 550 
y /6G W, que es lo suficiente 
monte potente como pora 
responder a lo que se espera 
do ostas sierras en un rallcr 
doméstico. 


SIERRAS DE CINTA 


La hoja de una sierra de cinta es una tira de metal que discurre so¬ 
bre dos o tres grandes volantes. Dado que el empuje de la hoia es 
.siemprp descendente, hacia la mesa de la sierra no existe riesgo de 
que el retroceso pueda lanzar la pieza hacia el usuario de la sierra. 
Muchos carpinteros prefiere, por esta razón, la sierra de cinta a las 
sienas de disco, teniendo incluso en cuenta nue éstas no cortan, ni 
ai hilo ni de través, tan bien o tan rápido como las de disco. La sie¬ 
rra de cinta presenta además otras ventajas. Se puede utilizar para 
aserrar piezas curvas, corta piezas de un grosor superior al que 


pueden cortar las sierras circulares normales: se reduce el desperdi¬ 
cio de madera va que la entalla de la hoia es muv estrecha. y ade¬ 
más cuesta menos que una sierra circular de buena calidad. Las 
sierras de cinta ocupan muv poca superficie, v las que están pensa¬ 
das para talleres domésticos, son lo suficientemente ligeras como 
para poder moverlas de sitio sin necesidad de recurrir a equipos es¬ 
peciales. Las buenas cintas de sierra son relativamente silenciosas, 
lo que es importante cuando el taller es una parte más de la casa. 


Profundidad de corte 

La razón básica para adquirir una 
sierra de cinta es, en muchas oca¬ 
siones. su capacidad para cortar 
piezas gruesas. Las sierras de cinta 
normales para aficionados pueden 
cortar madera de hasta 150 mm. 
de grosor, y otros modelos, algo 
más caros, llegan a tener una ca¬ 
pacidad máxima de 300 mm. Esto 
hace de estas máquinas el Instru¬ 
mento Idóneo para transformar 
grandes volúmenes de madera en 
tablones e incluso en chapas. 

Anchura de corte 

El cuello de la sierra de cinta, es 
decir la distancia existente entre la 
hoja de ia sierra y el elemento ver¬ 
tical de su estructura, determina la 
anchura máxima de corte Este 
cuello, en la mayoría de las sierras 
de cinta domésticas es de entre 
300 y 350 mm. Si prevé que vaya 
a tener que aserrar tableros de 
mayor anchura, escoja un modelo 
pequeño de entre las sierras de 
cinta industriales. 

Velocidad de corte 

La velocidad de corte de una sie¬ 
rra de cinta se mide por el número 
de metros o de pies que un deter¬ 
minado punto de la hoja es capaz 
de recorrer en un minuto. Las ve¬ 
locidades máximas varían conside¬ 
rablemente de una sierra a otra, 
oscilando entre los 220 m y los 
1220 m por minuto. En algunas 
de estas sierras se puede seleccio¬ 
nar una velocidad menor para cor¬ 
tar metales o plásticos duros. Otras 
cuentan con un sistema de veloci¬ 
dad variable, dentro de unos cier¬ 
tos límites. Los fabricantes 
recomiendan generalmente veloci¬ 
dades muy grandes para aserrar 
madera pero hay que estar prepa¬ 
rado para reducir la velocidad de 
la hoja si ésta aparece forzada al 
aserrar madera de gran densidad. 



¡EGULADCH oc iatensión oe la hoja 


V O! ANTE 


GUARDA 


ICPU DE PROFUNDIDAD 


GUIA DE INGLtTCS 


INTFRRUPIO 

ENCENDIDO 


.CEPILLO DEL 
VOLANTE 


.PUERTA DF ACCESO 
A LA HOJA 


VOLANTE TRANSMISOR 


Sierra de cinta 
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Volantes 

Todas las sierras de cinta cuentan con al menos dos volantes para accio¬ 
nar la hoja, uno encima del otro. El volante inferior está accionado direc¬ 
tamente por el motor Algunas sierras cuentan con un tercer volante para 
aumentar de este modo la anchura del cuello de la sierra, ya que la hoja 
viaja lateralmente antes de volver al volante superior. Las sierras de tres 
volantes suelen forzar en exceso las hojas, haciendo que éstas se rompan 
con mayor frecuencia. Generalmente los volantes suelen ir revestidos de 
goma, corcho o de PVC para protege) el dentado de las hojas. Si le es 
posible escoja una hoja que cuente con un cepillo fijo, dispuesto de mo¬ 
do que limpie continuamente el serrín acumulado en el volante inferior, 
ya que este serrín podría hacer que la hoja se deslizara sobre el mismo. 
Escoja igualmente volantes que vayan sobre cojinetes herméticos, que 
no necesitan nunca lubricante. 



dos volantes 


Guias de la hoja 

Mediante unas guías o cojinetes, situados a ambos lados de la hoja, asi 
como por detrás de la misma, se consigue frenar la tendencia de la hoja 
a salirse de los volantes como consecuencia de la acción de corte. Sobre 
la mesa de la sierra hay un juego de cojinetes gue se utilizan para ajustar 
la anchura de la pieza, y por lo general, en la parte inferior de la misma 
otro juego de cojinetes, estos fijos. Las guías de la hoja deben poder 
ajustarse con gran precisión 

Tensión y desplazamiento lateral de la hoja 

La tensión de la hoja se ajusta subiendo o bajando el volante superior de 
la sierra Algunas sierras cuentan con una escala en la que se indica la 
tensión aunque, por lo general, ajustar correctamente la tensión de la 
hoja suele ser fruto de la experiencia. Se puede igualmente graduar el 
desplazamiento lateral para asegurarse de que la cinta se desplaza cen¬ 
trada en ambos volantes. 

Guardas de la hoja 

Salvo aquella parte que está en contacto con la pieza, el resto de la hoja 
permanece oculta en la caja de la máquina. La parte que queda a la vista 
va protegida mediante una guarda de ajuste vertical. 

Estructure de la sierra de cinta 

Las mejores sierras de cinta tienen una estructura rígida de acero para 
poder resistir la importante tensión que se ejerce sobre la hoja. Si la es¬ 
tructura de la sierra no es completamente rígida la sierra no funcionará 
con precisión. 

Mesa 

La mayoría de las mesas de sierra suelen ser de hierro colado, de chapa 
de acero o de aleación de aluminio. Son totalmente horizontales y pue¬ 
den tener una serie de ranuras par a una mejor evacuación del serrín Las 
mesas de las sierras de cinta se inclinan hasta alcanzar los 45 grados para 
aserrar ingletes y biseles. En la parte inferior de la mesa hay una escala en 
la que se indica el ángulo de inclinación. 


Guia longitudinal 

Los cortes al hilo rectos se hacen contra una pequeña guía ajustable. 
Con la guía convencional las piezas demasiado gruesas o demasiado lar¬ 
gas suelen resultar inestables, en cuyo caso, se debe prolongar ésta ator¬ 
nillando una guia de madera de mayor tamaño a la guía de la máquina. 
Resulta también recomendable que la guia longitudinal se pueda colocai 
a ambos lados de la hoja, en especial cuando se trata de hacer biseles, ya 
que ia fuerza de la gravedad contribuirá a mantener una pieza contra la 
guía cuando Ja mesa de la sierra esté inclinada. Algunas sierras de cinta 
tienen un tope en uno de los extremos de la guía longitudinal para po 
der cortar espigas y otros ensambles. 

Guia de ingletes 

La guia de ingletes se desliza por la mesa gracias a unas ranuras existen¬ 
tes en la superficie de ésta. Ajustando el ángulo de esta guía es posible 
hacer cortes de través escuadrados o ingletados. Frecuentemente estas 
guías de ingletes resultan excesivamente cortas y hay que prolongarlas 
con un listón de madera para poder sostener en ellas piezas largas. 

Interruptores de encendido 

Con medida de seguridad en algunos casos los interruptores de encendi¬ 
do se accionan mediante una llave En algunos modelos de sierras al abrir 
las puertas que dan acceso a la hoja ésta se inmoviliza inmediatamente 
para asegurarse de este modo que la sierra no pueda ser conectada acci¬ 
dentalmente estando los volantes y la hoja al descubierto. 

Freno de pie 

Las sierras de cinta que van directamente colocadas sobre el suelo dispo 
nen a veces de un freno con el que se puede detener la hoja tras la des¬ 
conexión de la máquina. 


Extracción de serrín 

En la parte exterior de la mesa hay un orificio de salida de serrín que se 
puede conectar al tubo de un equipo portátil de extracción. 



i a sierra de cinta es una máquina de carpintería suficientemente se¬ 
gura, siempre a condición de que se observen las recomendaciones 
generales de seguridad además de las siguientes normas. 


• Fije siempre la guarda y las gulas superiores lo más cerca pcsibie 
de la pieza 

• No haga pasar la pieza con ias manos en línea con la hoja. Utilice 
un listón de madera para pasar una p-eza estrecha por la hoja. 

• Para evitar que la cinta se salga de los volantes, no haga retroceder 
una pieza gruesa sin antes aescciectar la máquina. 

• Si la hoja se rompe, o se sale de los volantes, estando la máquina en 
movimiento, desconéctela inmediatamente y aléjese ¡\lo abra las puer¬ 
tas de la máquina hasta que ésta no se haya detenido por completo. 

• Sustituya las hojas embotadas o dañadas antes de que se vea obli¬ 
gado a cortar las piezas con es'uerzo 

• Utilice guantes siempre que esté enrollando o desenrollando una 
hoja de siena de cinta. 


TIPOS DE SIERRAS DE CINTA 

Los modelos más grandes se colocan sobre el suelo del taller y su estruc¬ 
tura es de una sola pieza. Los más pequeños se montan sobre un banco 
de poca altura. Este banco se puede adquirir como accesorio o puede us¬ 
ted mismo hacerse el suyo. 





Sierra de cinta 
de suelo 



Sierra de cinta 
sobre banco 
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HOJAS PARA SIERRAS DE CINTA 


Al comprar una sierra de cinta lo más probable es que ésta venga equipa¬ 
da con una de las hojas más anchas para ese modelo en concreto. Sin 
embargo, la gama de hojas es mucho mayor que todo eso, e incluso 
aunque decida utilizar tan sólo una o dos hojas, conviene conocer toda 
la gama de hojas para cuando desee realizar una tarea concreta con la 
sierra que su hoja que pueda llevar a cabo. 


VER TAMBIEN 





Material 

Las hojas de las sierras de cinta es¬ 
tán hechas de un acero flexible y 
resistente, con un borde cortante 
duro y frágil que se mantiene afila¬ 
do y con la disposición correcta de 
los dientes durante largos perio¬ 
dos de tiempo, incluso cuando la 
sierra se utiliza para cortar tableros 
manufacturados. Algunas hojas no 
pueden afilarse con lima y hay 
que desecharlas tan pronto como 
se embotan. Aunque las hojas de 
aceroníquel relativamente dulce se 
pueden afilar, triscar e incluso re¬ 
soldar cuando se rompen, los cos¬ 
tes de un mantenimiento y de una 
reparación profesional son tan ele¬ 
vados que resultan más aconseja¬ 
bles las hojas desechables de larga 
duración. 

Tamaño de los dientes 

El tamaño de los dientes de una 
sierra se especifica, a pesar del sis¬ 
tema decimal, por el número de 
dientes que caben en una pulgada 
(2,54 cm.) de hoja. Con un mismo 
grosor, las maderas sin desbastar, 
los tableros de contrachapado y los 
de aglomerado exigen un mayor 
número de dientes por pulgada 
(TPI) que las maderas blandas resi¬ 
nosas. Igualmente hay que tener 
presente que los dentados muy pe¬ 
queños suelen patinar al cortar ma¬ 
deras blandas. Por lo general los 
mejores acabados se consiguen 
utilizando dentados relativamente 
pequeños, con gran velocidad en 
la sierra y con un ritmo de trabajo 
lento. Para aserrar a una mayor ve¬ 
locidad, coloque una hoja que ten¬ 
ga el dentado más grande y 
aumente a continuación el ritmo 
de trabajo y la velocidad. 

Anchura de la hoja 

Dependiendo del modelo de sie¬ 
rra de cinta, se fabrican hojas con 
anchos que van desde los 3 hasta 
los 2 mm. Las hojas anchas suelen 
hacer una entalla más recta que 
las hojas más estrechas, y se sue¬ 
len escoger para cortar al hilo ma¬ 
deras y "tableros. Cuando quiera 
hacer curvas en una pieza, escoja 
aquel ancho de hoja que mejor se 
adapte al radio mínimo. Para no 
tener que cambiar constantemen¬ 
te de hoja, la mayoría de los car¬ 
pinteros utilizan una sierra 
universal de ancho medio. 


Forma de los dientes 

Los dientes de una hoja de sierra 
presentan una forma especial dise¬ 
ñada, ya sea para cortar más rápi¬ 
do o para conseguir un corte más 
limpio. 



Dentado normal: Este es el denta¬ 
do normal que presentan la mayor 
parte de las hojas para sierra de 
cinta. Con él se obtienen acaba¬ 
dos precisos y limpios en la mayor 
parte de las maderas y de los ta 
bleros manufacturados. 

Dentado de garganta ancha: La 
forma que presenta un dentado 
de garganta ancha es semejante a 
la del dentado normal, la diferen¬ 
cia estriba en que entre cada dos 
dientes hay un canal ancho para 
eliminar más cantidad de sobran¬ 
te. El acabado es relativamente 
grosero. Las hojas con dentado de 
garganta ancha son especialmen¬ 
te apropiadas para aserrar piezas 
de madera gruesas. 

Dentado de gancho: Este tipo de 
dentado también se le conoce co¬ 
mo de "ángulo de rebaje positivo" 
y en él el borde de cada diente 
presenta un ángulo agudo. Se uti¬ 
liza para cortar con rapidez mate¬ 
riales duros. 


Disposición de los dientes 

Los dientes de las hojas de una sie¬ 
rra de cinta están orientados late¬ 
ralmente para que así la entalla 
sea mayor que la propia hoja, con¬ 
siguiendo de este modo reducir la 
fricción en un corte recto, al tiem¬ 
po que se puede girar la pieza 
cuando se trata de un corte curvo. 



Disposición trincada: Los dientes 
están orientados, alternativamen¬ 
te, a derecha e izquierda, igual 
que en la mayoría de las sierras 
para madera. 

Disposición de raspado: Estas ho¬ 
jas están diseñadas, básicamente, 
para cortes curvos y así tienen un 
par de dientes con disposición tris¬ 
cada seguido de un diente recto. 

Disposición ondulada: Con dientes 
dispuestos, por grupos, a derecha 
e izquierda, formando un filo on¬ 
dulado Es el tipo de hoja más 
apropiado para cortar tableros fi¬ 
nos. 


Cintas especiales 

Puede suceder que en un momen¬ 
to dado desee cortar material que 
exija una cinta especial, diferente 
de las hojas dentadas normales. 
Estas cintas se colocan en la má¬ 
quina como las hojas de sierra, sal¬ 
vo las cintas de material abrasivo, 
que llevan una placa de asiento 
ubicada en el lugar de las guias de 
la hoja 

I «r'.-'.m'Mir/." Sgü 7 


Cinta recta de cuchilla 



Cinta de borde dentado de cuchilla 



Cinta de material abrasivo 


Cintas de cuchilla: Para cortar go- 
maespuma, tela y corcho utilice 
una cinta de cuchilla, de borde 
dentado u ondulado. 

Cintas de material abrasivo: 

Se trata de unas cintas estrechas y 
flexibles recubiertas de material 
abrasivo que se utilizan para lijar y 
dar forma a bordes rectos y cur¬ 
vos. 


GUIA DE ANCHOS DE HOJAS DE SIERRA 

Escoja aquel ancho de hoja que mejor 
se adapte al radio mínimo de los cortes curvos. 

Ancho de la hoja (mm) 


3 

6 

10 

12 

15 

20 









Radio mínimo (mm) 


8 

25 

38 

62 

i 00 

136 
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SUSTITUCION DE LA HOJA DE UNA SIERRA DE CINTA I DOBLAR UNA HOJA DE SIERRA 


El sistema de sustitución de una hoja de sierra en este tipo de máquinas 
es siempre el mismo, ya se trate de sustituir una (toja embotada, o simple¬ 
mente de cambiar una hoja por otra que presente un tamaño o una dis¬ 
posición de los dientes diferente. 

Sustitución de la hoja 

Para cambiar una hoja quite en primer lugar la guía longitudinal y la 
guarda de la hoja, retire a continuación las guías de la hoja. Seguida¬ 
mente, y accionando el calibrador de tensión de la hoja, descienda el vo¬ 
lante superior y saque la hoja de la máquina. 

Coloque primeramente la hoja en el volante superior y seguidamente 
en el inferior, al tiempo que gira lentamente y con las manos ambos vo¬ 
lantes. El dentado de la hoja debe quedar mirando hacia el operario, y la 
punta de los dientes debe mirar hacia abajo, hacia ta mesa de la sierra. 

Tense ligeramente la hoja hasta que desaparezca el huelgo, a continua¬ 
ción verifique el desplazamiento lateral de la hoja haciendo girar lenta¬ 
mente los volantes con la mano. A los aserradores profesionales les gusta 
que la hoja esté justo al borde de los volantes jij, aunque normalmente 
es más seguro colocarla en una posición centrada (2). Compruebe, en 
cualquier caso, las recomendaciones del fabricante relativas ai ajuste del 
desplazamiento lateral. Ajuste el dispositivo de desplazamiento lateral has¬ 
ta que la hoja se mueva con precisión. 

Suba el volante superior hasta que aparezca en [a escala la tensión co¬ 
rrecta, o en su defecto hasta que la parte de la hoja que queda al aire no 
oscile más de 6 mm. en ambos sentidos. 




situar la hoja en el borde 
anterior de los volantes 

Colocación de las guias de la 
hoja 

Coloque ambos juegos de guías 
de la misma manera. En primer lu- 
. gar ajuste el cojinete de empuje 
hasta colocarlo en el borde poste¬ 
rior de la hoja, con un huelgo mí¬ 
nimo, de manera que sólo se 
produzca un contacto entre el co¬ 
jinete y la hoja cuando se ejerza 
presión sobre ésta. 

A continuación ajuste los cojine¬ 
tes laterales, dejando igualmente 
un espado mínimo entre estos y la 
hoja |3j. Ambos cojinetes deben 
estar a ras de la base de los dien¬ 
tes cuando la hoja se mueva (4). Si 
se colocan excesivamente avanza¬ 
dos destrozarán la disposición de 
los dientes de la hoja. 

Por último, vuelva a colocar la 
guarda, cierre las puertas que dan 
acceso a la hoja y monte la guía 
longitudinal antes de volver a co¬ 
nectar la máquina. 


hoja que esté bien centrada en 
los volantes 



3 Ajuste de los cojinetes laterales 

i )eje una pequerVt separación.i'jilxr. I«¡ 

CQÜNETE DE ÉMPUI1 



4 Coloque los cojinetes a ras de la 
base de los dientes 


Las hojas de las sierras de cinta se 
guardan, dobladas tres veces, en 
la pared, suspendidas de unas cla¬ 
vijas. Hasta que no haya cogido 
una cierta práctica en el arte de 
doblar este tipo de hojas utilíce 
guantes para proteger las manos y 
las muñecas. 

Con la parte dentada de la hoja 
mirando hacia fuera coja con cada 
mano uno de los lados de la hoja 
y píse suavemente la hoja con un 
pie 11) Una las manos dejando 
que la parte superior de la hoja se 
curve hacia el suelo (2). Cruce (á 
hoja sobre sí misma para forml'r 
tres anillos (3). a continuación dé¬ 
jela caer con suavidad en el suelo. 

Para desenrollarla coja la hoja 
fuertemente y vaya separando len¬ 
tamente los anillos, dejando que 
estos se deshagan manteniendo la 
hoja apartada de usted. 



2 Una las manos para hacer un 
anillo en la hoja 



1 Sostenga la hoja con ambas 
manos y písela con el pie 



3 Cruce la hoja sobre si misma para 
formar tres anillos, y déjela caer 
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CORTES CURVOS CON LA SIERRA DE CINTA 



VER TAMBIEN 



Seguridad en el talle 

1.56 


Ensambles 

< 6 ? 


Medidas cíe segur ¡clac 

'73 


Guía de anchura ac i 

noj'a 174 


Desplazamiento iater< 
y guía de )a hoja 

1 

175 


escoplcaduvs 

136- i 87 


Lijado de testa 

19! 


Pata Cnippendaie 

31 i 



Cortar a mesa libre siguiendo una 
línea marcada en la pieza no resul¬ 
ta excesivamente difícil, siempre a 
condición de que la hoja esté afila¬ 
da y sus dientes presenten una 
disposición precisa Si la hoja está 
embotada o estropeada lo más 
probable es que se mueva, y que 
usted tenga que estar permanen¬ 
temente corrigiendo la línea de 
corte, lo que significa inevitable¬ 
mente forzar la hoja. Escoja una 
hoja cuyo ancho se adecúe al ra¬ 
dio mínimo que desee cortar y 
analice previamente los pasos que 
ha de dar para asegurarse de que 
la pieza pasa perfectamente por e! 
cuello de la sierra. 
r 



2 Corte de una curva cerrada 

Corte e¡ sobrante por partos 



1 Corte a mesa libre 

Guíe id p:ezc¡ con ambas manos 


3 Corte el sobrante primero 

Los íro/os de desecho caen alir celan¬ 
do la curva. 


Corte de una curva a mesa Ubre 

Vaya pasando la pieza por la hoja con ritmo uniforme y por el lado de 
desecho de la línea de corte. Haga la curva sin doblar la hoja en la enta¬ 
lla. Conforme la hoja se acerque al extremo del corte, aleje las manos de 
la hoja y, si fuera necesario, pase una mano por detrás de la hoja para 
guiar la pieza (I). 

Si la hoja comienza a aprisionarse al empezar a trazar la curva, en vez 
de hacer retroceder la hoja, oriéntela hacia el lado de desecho de la pie¬ 
za y comience a cortar de nuevo. Para completar una curva puede resul¬ 
tar necesario repetir esta operación en varias ocasiones (2). 

Si prevé que no va a poder completar un corte de un solo movimiento, 
haga unos pequeños cortes rectos por el sobrante, de manera que éste 
vaya cayendo poco a poco conforme avanza el corte (3). Otro sistema 
consiste en hacer previamente unos agujeros en determinados puntos 
estratégicos de la pieza para poder en ellos variar la orientación de la ho¬ 
ja (4), Si no hay posibilidad de liberar una hoja que se haya quedado 
atascada, desconecte la máquina y hágala retroceder, lentamente, por la 
entalla. 



4 Haga unos agujeros en puntos estratégicos para cambiar de orientació 



Corte de curvas paralelas 

Las piezas curvas tienen con fre¬ 
cuencia caras paralelas Para hacer 
un corte curvo, paralelo a otro, re¬ 
dondee el extremo de un taco de 
madera y fíjelo a la mesa de la sie¬ 
rra, dejando un espacio entre éste 
y la hoja que sea igual a la anchu¬ 
ra de la pieza una vez terminada. 
Haga pasar una de las curvas con¬ 
tra la guia de madera al tiempo 
que hace coincidir la linea marca¬ 
da sobre la pieza con la hoja de la 
sierra. 



Corte de piezas idénticas 

Para cortar piezas idénticas,'prepa¬ 
re las piezas y únalas con unas 
puntas colocadas por la parte del 
sobrante. Siguiendo la línea de 
corte de la pieza, haga un corte 
que abarque todas las piezas de 
una sola pasada 

Corte de curvas 
tridimensionales con una 
sierra de cinta 

Para trabajar una pieza que tenga 
curvas en tres dimensiones (por 
ejemplo una pata Chippendale) 
marque la forma de la pieza en 
dos caras adyacentes de un pieza 
sin trabajar de sección cuadrangu- 
lar Corte uno de los lados a mesa 
libre y a continuación fije el dese¬ 
cho a la pieza con cinta adhesiva. 
Gira la pieza 90 grados y corte la 
segunda curva. 


Corte de una pata Chippendale 

Fije el deseche en la pieza con cinta ad¬ 
hesiva antes cíe hacer el segundo corte. 
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CORTE AL HILO CON UNA SIERRA DE CINTA 


CORTE DE TRAVES CON UNA SIERRA DE CINTA 


Un corte al hilo, paralelo a un borde, es una operación sencilla de reali¬ 
zar pero, a menos que la hoja esté afilada y el dentado tenga una dispo¬ 
sición perfecta, la hoja tenderá a salirse de la línea de corte, incluso 
cuando éste se haga utilizando la guía longitudinal. Asegúrese también 
de que las guias de la hoja están correctamente ajustadas y el desplaza¬ 
miento lateral es igualmente correcto. 

Corte al hilo con guía ,■ - r——B 

Con la pieza apoyada contra la f « j 

guia, ajuste ésta hasta que la hoja | 

de la sierra quede justamente por f- 

el borde de desecho de la línea de L 

corte. Conecte la máquina y vaya 
pasando la pieza con ritmo unifor¬ 
me y sin forzarla. Mantenga la pie¬ 
za apretada contra la guía durante 
toda la operación de corte Cuan¬ 
do corte una pieza estrecha, aca- 0 

be la operación empujando la . /-% 

pieza con un listón, haciendo pre- , \_y j 

sión diagonalmente contra la 
9 uia 



Con una sierra de cinta se pueden conseguir cortes de través de suficien¬ 
te precisión, aunque el acabado no sea tan bueno como el de las sierras 
circulares. Si la apariencia de la pieza es importante tendrá que cepillar o 
lijar la testa. 

Mantenga la pieza firmemente 
apretada contra la guía de ¡ngletes 
y pásela por la hoja deslizando la 
guía por la ranura existente en la 
mesa de la sierra. No intente ir de¬ 
masiado deprisa ya que esto estro¬ 
pearía la hoja. Cuando desee 
obtener sobrantes idénticos fije un 
taco de madera en la guía longitu¬ 
dinal para que haga de tope 11). Si 
desee cortar diversas piezas con la i sobrantes idénticos 
misma medida, aumente la capad- 

dad de la guía de ingletes con un J 

listón de madera y fije un tope en R I» 

el extremo de la misma. Coloque 

el extremo escuadrado de las pie- 

zas contra este tope y proceda a 

cortar [2). Para cortar un inglete 

ajuste el ángulo de la guia. Si de- C> m OcuJ 6 

sea cortar un inglete compuesto. 

indine al mismo tiempo la mesa ? 

2 Piezas de tamaño idéntico 



Corte al hilo con guia 


Corte al hilo contra un taco 
de madera 

Si la hoja se mueve cuando se utili¬ 
za la guía longitudinal, se puede 
utilizar como guía un taco ele ma¬ 
dera redondeado, semejante al 
utilizado para hacer cortes curvos 
paralelos. Fije el taco a la mesa de 
la sierra, dejando el espado sufi¬ 
ciente entre la hoja de la sierra y el 
taco de madera y haga el corte 
longitudinal a mesa libre, de ma¬ 
nera que se puedan compensar 
las posibles pequeñas oscilaciones 
modificando ligeramente la direc¬ 
ción de corte. 


Reaserrado de madera 

Cuando trate de reaserrar una pie¬ 
za de madera en tablones más es¬ 
trechos coloque en la sierra una Cor,e fll híl ° con * fi ' un taco redondeado 

hoja ancha y utilice la guia longi- J F5 i | 

tudinal o un taco que haga las ve- |j0 I W | | 

ces de guía. Apoye la pieza contra 
¡a guía ayudándose de un taco de 
madera y vaya haciendo pasar la 
pieza por la hoja empujándola 
con un listón. 



SI 


Corte al hilo en bisel C 

Para biselar el borde de una '"'x //! 

incline en primer lugar la mesa de /¿jil 

la sierra y coloque la guía lateral# 

por debajo de la hoja. Si no '4 

colocar la guía en la parte inferior fj j 

de la mesa, fije provisionalmente /L t 

una guia de madera a la mesa cíe | ) 

la sierra para hacer estos cortes 
lonoitudinales en bisel. corte en bisel 

j Incline la mesa para hacer cortes longitu¬ 

dinales en bisel 



CORTE DE ENSAMBLES CON UNA SIERRA DE CINTA 

Los ensambles que tienen una lengüeta, es decir los ensambles a espiga, 
de solape, las escopleadlas visibles, los ensambles a media madera y a 
escuadra, etc., se hacen todos del mismo modo. El procedimiento para 
hacer una lengüeta es siempre el mismo. Para evitar los problemas de un 
corte excesivamente profundo haga siempre los cortes de los espaldones 
en primer lugar, de manera que cuando corte de modo longitudinal a la 
lengüeta, el sobrante caiga. 

Sirviéndose de un tope fijado en la | 

guía longitudinal, corte de través 
las líneas de los espaldones de la 

espiga. Ajuste la guía lateral para | 

cortar longitudinalmente a la espi¬ 
ga, haciendo que el sobrante que¬ 
de separado de la guía lateral. Fije 
el tope de profundidad para hacer 
el corte de la línea del espaldón. Si 
la sierra no cuenta con un tope de 
profundidad, fije un taco de ma¬ 
dera a la guía, por delante de la 
pieza. Para asegurarse de que la 
espiga queda centrada en la tra¬ 
viesa corte un lado, seguidamente 
dé la vuelta a la pieza y corte el 
otro. 


Corte de una espiga 

Ajuste el tope de profundidad de la 
sierra para hacer el corte en la línea 
del espaldón de la espiga. 
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Sierra de calar eléctrica 


SIERRAS DE CALAR ELECTRICAS 


Las sierras de calar eléctricas se suelen asociar normalmente con tra¬ 
bajos de construcción de maquetas y de artesanía, sí bien las sierras 
de calar de mejor calidad son capaces de cortar maderas relativa¬ 
mente gruesas con facilidad y consiguiendo un acabado extraordina¬ 
rio. El movimiento de vaivén propio de estas sierras proviene de las 
sierras de calar manuales, si bien esta versión eléctrica deja libres am- 


calar eléctrica se debe a su seguridad. Cualquier hoja que pueda ha¬ 
cer un corte en la madera puede también hacerlo en un dedo pero, 
si se utiliza la sierra con precaución y se siguen las normal generales 
de seguridad en el taller es prácticamente imposible que se produzca 
un accidente de gravedad. La mayor parte de las sierras de calar es- 
tán diseñadas para Liarlas sobre un banco a la altura estándar de és- 


VER TAMBIEN 


Sogueta 


84 

Sierra de ca 

la r manual 

84 

Seguridad en el taller 156 

Mascarilla 


214 


• Motor eléctrico 

Et pequeño motor de induc 
ción que a límenla una sierra 
caladora normal puede llegar a 
generar velocidades de corte 
de entre 2800 y 5750 oscilacio¬ 
nes por minuto. Algunos mo¬ 
delos de sierras de calar vienen 
equipados con un sistema de 
control variable de la velocidad. 


Guarda prensora 

Una guarda prensora ajusta- 
ble detiene las vibraciones en 
piezas muy delgadas. 


bas manos para poder guiar la pieza, con lo cual se puede trabajar te. Asegúrese de que el banco tiene una construcción robusta puesto 


con mayor precisión haciendo incluso curvas muv pronunciadas 


iue. en caso contrario, el exceso de vibraciones reduciría la precisión 


Profundidad de corte 

Incluso las sierras de calar eléctri¬ 
cas más pequeñas pueden cortar 
madera de hasta 50 mm. de gro¬ 
sor, y las más grandes llegan a do¬ 
blar este grosor. 

Meta de la sierra 

Independientemente de que la 
mesa de la sierra sea de aleación 
de fundición o de metal estampa¬ 
do, ha de ser plana y rígida. Prácti¬ 
camente la totalidad de las mesas 
pueden inclinarse para hacer cor¬ 
tes en bisel, e incluso algunas pue¬ 
den elevarse y bajarse para utilizar 
otra sección de la hoja cuando 
parte de ésta esté ya embotada. 


Cuello 

El cuello de una sierra de calar, es 
decir la distancia que hay entre la 
hoja y la columna de la máquina, 
determina la anchura máxima de 
corte posible. Las sierras de calar 
de poca potencia tienen un cuello 
de aproximadamente 380 mm., 
aunque se pueden adquirir sierras 
de mayor tamaño que llegan a 
cortar tableros con un ancho de 
600 mm. En cualquier caso, siem¬ 
pre cabe la posibilidad de girar la 
hoja 45 o 90 grados de manera 
que las piezas especialmente gran¬ 
des puedan pasar por la columna 


de la maquina. 


Avance del corte 

Aunque las sierras de calar pueden 
cortar materiales bastante gruesos, 
el avance del corte, es decir el mo¬ 
vimiento vertical de la hoja, suele 
ser relativamente corto, la conse¬ 
cuencia es que si se corta una gran 
cantidad de material grueso, se 
embotará una pequeña parte de la 
hoja, justamente la que se halla 
por encima de la mesa, en tanto 
que el resto del dentado de la hoja 
permanecerá intacto. Para sacar 
mayor partido a las hojas puede 
elevar la pieza sobre la mesa utili¬ 
zando una plataforma de tablero 
de aglomerado o de contrachapa 


do de 18 mm, de grosor. 


Tomillo de tensión de la 
hoja 

Las hojas de las sierras de calar 
son notablemente delgadas y, por 
consiguiente, deben colocarse 
muy tensas para evitar que se do¬ 
blen como consecuencia de la 
presión ejercida sobre ellas. Esta 
tensión se consigue mediante un 
muelle que actúa sobre uno de los 
extremos de la hoja. En algunos 
modelos de sierra se puede ajustar 
la tensión de este muelle para ade¬ 
cuarse de este modo a los diferen¬ 
tes tamaños de sierra. 

TORNILLO DE TENSION 
DE LA HOLA 


CONDUCTO DI LIMPILZA DLL POLVO 


EL F’JELIE SUMINISTRA AIRE PARA FL 
CONDUCTO DE LIMPIEZA DEL POLVO 


MESA INC LINABLE 


CARCASA DEL MOTOR 
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HOJAS PARA SIERRAS DE CALAR 


Guarda de la hoja 

En una sierra de calar la guarda es 
muy sencilla, consistiendo normal¬ 
mente en una o dos varillas verti¬ 
cales, de plástico o de alambre, 
que forman parte de la guarda 
prensora. Este tipo de guarda está 
diseñado para evitar que los de¬ 
dos entren en contacto con la ho¬ 
ja. Sin embargo, si se hace pasar 
correctamente la pieza por la hoja, 
esto no debe suceder jamás. Las 
sierras caladoras no suelen llevar 
ningún tipo de guarda cuando se 
utilizan para cortar madera grue¬ 
sa, básicamente porque en algu¬ 
nas sierras, la guarda prensora 
con su guarda integral se ofrece 
tan sólo como accesorio. 

Guardas prensoras 

Para evitar que las piezas muy del¬ 
gadas vibren y hagan ruido las sie¬ 
rras de calar suelen traer una 
guarda prensora para evitar que la 
pieza se levante de la mesa como 
consecuencia de la acción de la 
hoja. Una guarda prensora con 
mecanismo de resorte se levanta 
automáticamente cuando se pasa 
por la hoja una pieza delgada, pe¬ 
ro con maderas de mayor grosor 
puede resultar necesario levantarla 
antes por encima de la pieza para 
de poder cortar ésta. Existen guar¬ 
das prensoras ajustabies vertical- 
mente que se utilizan para fijar la 
pieza antes de comenzar a cortar. 

Extracción de polvo 

Generalmente las sierras de calar 
eléctricas no cuentan con un siste¬ 
ma de extracción de polvo pero, y 
dado que el serrín que producen 
estas máquinas es muy fino, si pa¬ 
dece algún tipo de transtorno res¬ 
piratorio utilice una máscara. 

Interruptor de encendido 

En la mayoría de las sierras de ca¬ 
lar el interruptor de encendido es 
simplemente un conmutador. 

Limpieza del polvo 

Una de las características de las 
mejores sierras de calar es un con¬ 
ducto que va colocado Inmediata¬ 
mente detrás de la hoja y que 
quita el serrín, gradas a un chorro 
de aire, del punto de corte antes 
de que cubra por completo la lí¬ 
nea de corte. 


Existen hojas gruesas para sierra de calar, con dientes de disposición 
triscada, que se utilizan para cortar al hilo maderas gruesas, aunque la 
mayor parte de las hojas para las sierras eléctricas de calar tienen dien¬ 
tes de garganta ancha, es decir, cuentan con un canal profundo entre 
cada dos dientes. Las hojas con dentado de garganta ancha y las ho¬ 
jas universales sirven para cortar maderas y metales blandos, pero 
también se pueden adquirir hojas de joyería para cortar metales duros 
ferrosos. 


SELECCION DEL TAMAÑO DE HOJA 

TAMAÑO 

TPI 

MATERIAL Y GROSOR 

1,2 

25,23 

Chapa y madera de hasta 6 mm. 

Plásticos hasta 6 mm. 

Metales blandos hasta 10 mm. 

3,4 

20,18 

Maderas duras hasta 12 mm. 

Maderas blandas hasta 18 mm. 

Plásticos hasta 6 mm 

Metales blandos hasta 3 mm. 

5,6 

16,5-15 

Maderas duras de 6 a 18 mm. 

Maderas blandas de 6 a 25 mm. 

Plásticos de hasta 12 mm 

Metales blandos de hasta 6 mm. 

7,8.9 

14,14,14 

Maderas duras de 6 a 25 mm. 

Maderas blandas de 6 a 50 mm 

Plásticos hasta 21 mm. 

Metales blandos hasta 12 mm. 

10,11,12 

12,5-12,5-12,5 

Maderas duras de 18 a 50 mm. 

Maderas blandas de 18 a 50 mm. 

Plásticos de hasta 18 mm. 

Metales blandos hasta 12 mm. 



Las hojas de mayor tamaño pueden tener un TPI semejante, 
pero tienen anchuras diferentes para adecuarse a trabajos de mayor 
o menor complicación 


Selección del tamaño de hoja 

El tamaño de la hoja se especifica por lo general mediante un número 
del I al 12, aunque no todos los fabricantes suministran las gamas 
completas. Cada uno de estos tamaños está especialmente diseñado 
para cortar materiales de grosor diferente, aunque también deberá te¬ 
ner en cuenta para realizar su elección de la mayor o menor compleji¬ 
dad del corte. Si con las hojas que utiliza no puede hacer cortes muy 
curvos, elija una hoja más fina. El cuadro anterior tiene como finalidad 
sentir de guía para seleccionar el tamaño de hoja apropiado aunque 
el compromiso final entre acabado, velocidad de corte y duración de 
la hoja ha de ser fruto fundamentalmente de la experiencia y de las 
preferencias personales 


Colocación de la hoja 

Siga las instrucciones del fabrican¬ 
te de su sierra de calar y tense la 
hoja. Los dientes de la hoja de¬ 
ben quedar siempre mirando ha¬ 
cia la mesa de la sierra. 


Colocación de la hoja de la sierra 

Asegúrese cíe que los dientes de la sierra 
están orientados hacia la mesa 




Las sierras de calar son herramien¬ 
tas lo suficientemente seguras co¬ 
mo para poder ser utilizadas por 
personas jóvenes, siempre a con¬ 
dición de que conozcan las nor¬ 
mas de seguridad de un taller. 
Incluso rompiéndose, no es pro¬ 
bable que estas hojas den lugar a 
lesiones de consideración. 

•Ai hacer pasar una pieza por la 
hoja, mantenga Iqs dedos aleja¬ 
dos de la línea de corte, espe¬ 
cialmente cuando la hoja corta 
finalmente el borde de la pieza. 
•Antes de enchufar la sierra ase¬ 
gúrese de que el interruptor es¬ 
tá en posición de desconectado. 
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CORTE DE CURVAS CON LA SIERRA DE CALAR CEPILLADORAS 



Corte de une abertura 


£1 corte de piezas curvas, incluso las de formas más complejas, es una ta¬ 
rea muy comente para las sierras de calar eléctricas. Siempre que esté uti¬ 
lizando una hoja de la anchura adecuada le resultará extremadamente 
fácil seguir a mesa libre una línea de corte predeterminada, siempre ha¬ 
ciéndolo por el lado del sobrante, para proteger de este modo la forma 
de la pieza una vez acabada. 

Corte de curvas 

Haga pasar la pieza con las dos manos, manteniéndola horizontal en la 
mesa de la sierra al tiempo que ejerce presión hacia la hoja. Mantenga 
las manos a ambos lados de la hoja, nunca alineadas con ésta. Sea pa¬ 
ciente y vaya haciendo pasar la pieza lentamente, dejando que el corte 
de la hoja sea natural. Si se ve obligado a forzar la pieza, sustituya la hoja 
embotada por una nueva. Al estar concentrado en el punto de corte re¬ 
sulta muy sencillo torcer una hoja estrecha ejerciendo una presión lateral 
involuntaria, o simplemente por girar la pieza. Para dejar que la hoja 
vuelva a su posición normal, reduzca ligeramente la presión ejercida so¬ 
bre la pieza al tiempo que sigue controlando ésta. 



Corte de una abertura 

En primer lugar haga un pequeño 
agujero en la parte del sobrante 
para poder pasar la hoja, seguida¬ 
mente, y con la máquina apaga¬ 
da, coloque en su posición ambos 
extremos de la hoja Encienda la 
máquina y siga la línea de corte 
para hacer la abertura. Por último 
quite la hoja para poder retirar la 
pieza. 



Corte con una guía provisional 



Cortes en bisel 

Para hacer un corte en bisel con 
una sierra de calar ajuste primero 
el ángulo de la mesa; a continua¬ 
ción trabaje como si estuviera cor¬ 
tando un borde escuadrado, 
poniendo especial atención para 
no torcer la hoja. Para evitar que 
esto suceda, ejerza la presión di¬ 
rectamente orientada hacia el bor¬ 
de de corte de la hoja. 


CORTE RECTO CON LA 
SIERRA DE CALAR 

La sierra de calar no es una herra¬ 
mienta especialmente apta para 
hacer cortes rectos, aunque se 
puede fijar provisionalmente una 
guía de madera a la mesa para ha¬ 
cer pasar la pieza. Como quiera 
que la mayor parte del trabajo que 
se realiza con la sierra de calar está 
formado por líneas rectas y curvas, 
se suele trabajar a mesa libre. Para 
hacer un corte recto y largo, si¬ 
guiendo las instrucciones del fabri¬ 
cante oriente la hoja en la 
posición que le permita pasar la 
pieza por la columna posterior de 
la máquina. 

Cortes rectos y curvos 

Si la combinación de cortes rectos 
y curvos es tal que prevé que haya 
de cambiar una hoja por otra en 
el transcurso del trabajo, haga 
unos agujeros en puntos estratégi¬ 
cos en los que haya de cambiar 
una hoja ancha por otra más es¬ 
trecha y viceversa. 


Una vez que han adquirido una sierra circular o de cinta, la mayor 
parte de los carpinteros comienza a plantearse la adquisición de una 
máquina que cepille las cuatro caras de una pieza con precisión. Los 
talleres industriales cuentan con frecuencia con dos máquinas dife 
rentes, la primera es una cepilladora que se utiliza para preparar las 
diferentes caras de la pieza. Pieza que seguidamente pasa por una 
rearuesadora que cepilla las restantes superficies con relación a la ca¬ 
ra y el borde vistos de la pieza. Sí no hay espacio suficiente, o necesi¬ 
dad. para dos cepilladoras, los carpinteros suelen inclinarse por una 
cepiiladora/regruesadora que combina ambas funciones en una sola 
máquina. 

Anchura máxima de cepillado 

Las cepilladoras se clasifican normalmente por pieza de mayor anchura 
que se pueda cepillar en la máquina, que viene determinada por el tama¬ 
ño de las cuchillas que van en el eje portacuchillas. Las cepilladoras pe¬ 
queñas tienen cuchillas pequeñas, de 150 mm. o menos, aunque las 
cepiltadoras/regruesadoras medias para taller suelen tener una anchura 
máxima de cepillado de aproximadamente 260 mm. 

Velocidad del eje portacuchillas 

El eje portacuchillas, que puede llevar dos o tres cuchillas, gira a gran ve¬ 
locidad para obtener una superficie limpia y lisa. En ocasiones la veloci¬ 
dad del eje portacuchillas se especifica en revoluciones por minuto, si 
bien es mucho más expresivo el número de cortes por minuto de las cu¬ 
chillas. Un eje de tres cuchillas da más cortes por minuto que uno de dos 
cuchillas, girando ambos a la misma velocidad. Para un eje de dos cuchi¬ 
llas 12.000 cortes por minuto es una velocidad razonable. 

Longitud total de la mesa 

Para poder obtener en una pieza un borde recto perfectamente cepillado 
es conveniente que la longitud total de la mesa, parte anterior más parte 
posterior, sea la mayor posible. La longitud normal de una cepilladora 
media suele ser de I m. 


Para poder cepillar con precisión los bordes escuadrados o biselados de 
una pieza es esencial contar con una guía metálica rígida. Todas las guías 
se pueden inclinar entre los 45 y los 90 grados con relación a la mesa. Es 
conveniente que la guia dé automáticamente con un tope en ambos ex¬ 
tremos aunque lo mejor es verificar siempre su posición con una escua¬ 
dra de tacón o una falsa escuadra. 

Profundidad máxima de corte 

El eje portacuchillas está situado entre dos mesas Independientes de me¬ 
tal de fundición. La altura de la mesa situada tras el eje portacuchillas, la 
parte posterior, debe ajustarse de manera que quede nivelada con la par¬ 
te superior dei circulo descrito por las cuchillas en movimiento. La parte 
anterior de la mesa se baja para obtener de este modo la profundidad de 
corte deseada, hasta un máximo de aproximadamente 3 mm. Los cortes 
muy poco profundos, 0,5 mm , consiguen siempre un mejor acabado, 
pero por cuestiones de tiempo es mejor dar dos o tres cortes más profun¬ 
dos seguidos de uno o más cortes de acabado. La profundidad de los 
cortes se indica en una escala situada normalmente en las proximidades 
de la mesa anterior. 


Haga unos agujeros para cambiar de hoja 


-PIEZA" - 


MESA POSTERIOR 


Ajuste de fa 
profundidad de corte 


PROfUNDIDAD DE CORTE 


EJE PORTACUCHILLAS 
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Guarda del eje portacuchillas 

Las cuchillas de una cepilladora pueden seccionar un dedo en tan sólo 
una fracción de segundo, por lo tanto, no utilice nunca la máquina sin 
su guarda correspondiente. 

La forma ideal de protección es la de una guarda longitudinal, ajusta- 
ble verticalmente, y que cubra todo el ancho del eje portacuchillas. Al¬ 
gunas cepilladoras tienen una guarda longitudinal de resorte que se 
levanta o se desplaza por la acción de la pieza conforme ésta pasa por el 
eje portacuchillas. este tipo de guarda es mejor que la guarda conven¬ 
cional, que simplemente se aparta al pasar la pieza, dejando al aire las 
cuchillas. 

Debe existir además una guarda por la parte posterior de la guía que 
se coloque de manera automática cuando se ajuste lateralmente la guía. 

No debe intentar nunca hacer un rebajo en una pieza sin una guarda 
prensora |horizontal/vertical), para que las manos no hayan nunca de 
acercarse a las cuchillas 


Guarda prensora 

Coloque este tipo de guar¬ 
da cuando vaya a hacer 
un rebajo 


CARCASADO MOTOR tin TEIC 


ESCASA DE 
PRO'IA’DIOAD 


Cepilladora/regruesadora 
lista para cepillar 


CONTROL DI LA 
PROFUNDIDAD DE COR!! 


íüAkDA lONüI ! U Di NAL 



in i ir ir mii i aó 

f JE PORTACü'CI l.'LLAS 
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VER TAMBIEN_ 

SCyüNcídd en el ralle 1 '>6 

Dedales 168 

Senrído del corle ' 80 

Cepilladora 180-18 1 

Listones de empuje 18 '> 

Fxt r acío r es de serrín 2 i 

Laca de celulosa 29¡ 


Rodillos de arrastre 
de la regruesadora 

1 Rodillo de arrastre 
anterior 

2 Astilladora 

3 Eje portacuchillas 

4 Barra de presión 

5 Rodillo de arrastre 
posterior 

6 Pieza 



Cepilladora regruesadora 
lista para regruesar 


AJUSTE DE LA PROFUNDIDAD DE CORTE 


Interruptor de encendido 

El interruptor de encendido debe 
estar en una posición que resudte 
accesible desde cualquiera de los 
extremos de la máquina, para po¬ 
der desconectar ésta en caso de 
emergencia, con independencia 
de que esté funcionando como 
cepilladora o regruesadora. 


C-U/SRDA Y TAPA 
DE VIRUTAS 


CARCASA DEL 
INTERRUPTOR 
DE ENCENDIO 


DE IA VELOCIDAD DF ENTRADA 


ESCALA DE IA PROFUNDIDAD DE CORTE 


Profundidad máxima de regruesado 

Cuando una pieza de madera pasa por una regruesadora, está pasando 
por una mesa situada debajo del mismo eje portacuchillas que se utiliza 
para el cepillado de piezas. En la mayor parte de las máquinas se puede 
subir y bajar la mesa de regruesar para ajustar cualquier pieza hasta un 
grosor máximo de entre 160 y i 8 mm. A pesar de que la regruesadora 
funcione con motor, no intente nunca eliminar de una pasada más de 3 
o 4 mm. de madera. 


Motores eléctricos 

Un motor eléctrico pequeño, de 375 W, es suficientemente potente co¬ 
mo para hacer funcionar una cepilladora especializada. Sin embargo en 
la regruesadora el motor se utiliza para accionar a un mismo tiempo los 
rodillos de arrastre y el eje portacuchillas, de modo que se necesita un 
motor de mayor potencia, de entre 1,5 y 2,2 kW (de 2 a 3 c.v.). En algu¬ 
nos modelos se pueden desconectar del motor los rodillos de arrastre pa¬ 
ra que toda la potencia de aquel vaya directamente a la cepilladora. 


Ritmo de trabajo de la regruesadora 

Dado que a un carpintero aficionado no es el volumen de producción de 
una máquina lo que más les afecta, estos se verán más atraídos por una 
cepilladora que ofrezca buenos acabados a costa de la velocidad, ya que 
un ritmo lento de trabajo, combinado con un eje portacuchillas que fun¬ 
cione a gran velocidad, produce el mejor acabado. De este modo, mu¬ 
chas regruesadoras están pensadas para que las piezas avancen 
lentamente, aproximadamente a 5 metros por minuto. No obstante se 
pueden adquirir regruesadoras que alcancen los 9 metros por minuto, 
velocidad que puede aumentarse hasta los 11 metros por minuto. Como 
normal general las maderas duras han de pasar a poca velocidad, mien¬ 
tas que para las maderas blandas la velocidad ha de ser mayor. 


Anchura de la mesa de regruesar 

Una mesa de regruesar normal suele tener una anchura de 250 mm. No 
intente nunca regruesar una pieza que sea más corta que la anchura de 
la mesa. Si la pieza puede desplazarse lateralmente puede suceder tam¬ 
bién que sea agrietada por los rodillos de arrastre y por las cuchillas, y sa¬ 
lir disparada de la regaiesadora con una velocidad considerable. 


Rodillos de arrastre 

Las regruesadoras están equipadas con dos rodillos de arrastre acciona¬ 
dos por el motor que sirven para hacer pasar la pieza por debajo del eje 
portacuchillas que se encuentra en movimiento, y que igualmente hacen 
salir la pieza por el otro extremo de la máquina. El rodillo de arrastre an 
terior, o de entrada, normalmente es un rodillo de acero dentado y que 
está situado delante del eje portacuchillas siendo este rodillo el que ejer¬ 
ce la mayor parte de la fuerza de tracción que desplaza la pieza. El rodillo 
de arrastre posterior, o de salida, está situado detrás del eje portacuchillas 
y se trata de un rodillo blando para no dañar la superficie de la pieza. Es¬ 
te rodillo ejerce una menor presión sobre la pieza. En algunas ocasiones 
y cuando los cortes de las cuchillas son muy superficiales, se pueden de¬ 
tectar en la pieza las estrías paralelas dejadas por el rodillo dentado. Esta 
es la razón por la que en algunas cepilladoras los rodillos de arrastre es¬ 
tán recubiertos de goma " vu. 
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CUCHILLAS PARA CEPILLADORAS 


Dispositivo antirretroceso 

Si por cualquier razón se perdiera el contacto entre los rodillos de arras¬ 
tre y la pieza, ésta puede ser expulsada de la máquina por la acción del 
eje portacuchillas, dando lugar a un accidente grave en caso de que el 
operario se encuentre en ese momento introduciendo piezas en la má¬ 
quina, Para evitar que esto suceda, delante del rodillo de arrastre interior 
hay una fila de puntas metálicas, también denominados "dedales". Al pa¬ 
sar la pieza por debajo de ellos, los dedales se levantan, liberando asi el 
paso de la misma. En caso de que la pieza comenzara a retroceder, es¬ 
tos dedales se clavarían sobre la superficie de la pieza deteniendo su 
movimiento. 

Extractor de polvo 

Sin un extractor las virutas caerían tanto por encima como debajo del 
eje portacuchillas, reduciendo de este modo la precisión y la eficacia de 
la máquina. Por consiguiente, resulta necesario detener el trabajo regu¬ 
larmente para limpiar estas virutas acumuladas. Existe una salida que 
permite conectar un tubo a un extractor portátil, resolviendo así el pro¬ 
blema. 



Con la cepilladora trabaje siempre con plena confianza, al tiempo 
que con la mayor de las precauciones Los accidentes se producen 
con tal rapidez que incluso los reflejos más rápidos no le podrán li¬ 
brar de una lesión. Así pues resulta absolutamente esencial habituar¬ 
se a un sistema de trabajo seguro, así como observar siempre las 
normas de segundad en el taller. 

• Siga las instrucciones del fabricante a la hora de colocar las cuchillas, 
y finalice siempre esta operación antes de abandonar la máquina. Si 
se distrae y se olvida de apretar una cuchilla se puede producir un 
accidente grave al poner nuevamente la máquina en marcha. 

• Inspeccione la máquina antes de ponerla en marcha para cerciorar¬ 
se que nada puede alterar el normal funcionamiento del eje porta- 
cuchillas. 

•\ ! o utilice nunca una cepilladora que no tenga su correspondiente 
guarda correctamente instalada. 

•Para hacer pasar una pieza delgada por las cuchillas utilice un lis¬ 
tón ce madera. No intente nunca cepillar una pieza de madera cu¬ 
yo grosor sea inferior a 6 mm. 

•No intente nunca cepillar una pieza que sea tan corta que no pue¬ 
da sostenerla firmemente con ambas manos. 

• No coloque nunca les dedos detrás de la pieza 

• Haga pasar siempre las piezas en sentido contrario al de rotación 
del eje portacuchillas. Cuando trabaje con la cepilladora haga en¬ 
trar la pieza por la mesa anterior de la misma. Cuando utilice la re- 
gruesadora sírvase de la mesa posterior. 

• En la regruesadora pase tan sólo una pieza cada vez. La presión 
que ejercen los rodillos de arrastre pudiera no ser ¡a misma sobre 
todas las piezas, con lo cual alguna de ellas podría salir disparada 
como consecuencia de la acción del eje po r tacuchilias. 

• No intente forzar el paso de las piezas en la regruesadora. Deje 
que los rodillos lleven su velocidad establecida. 

• Cuando cepille una pieza de grosor desigual, ajuste la profundidad 
de corte de manera que se elimine en primer lugar la sección más 
gruesa, y vaya subiendo a continuación, y de manera progresiva, la 
mesa de regruesar hasta que haya rebajado la cantidad deseada. 

•No introduzca nunca en la regruesadora una pieza que sea más 
corta que la anchura de la mesa de regruesar, ni tampoco que sea 
más corta que la distancia existente entre los dos rodillos. 

• Cuando cepille piezas largas, procure que alguien le ayude a reco¬ 
ger la pieza a la salida de la máquina o coloque unos caballetes a 
la salida de la misma para recibir las piezas 

• No introduzca nunca las manos en la regruesadora para recuperar 
una pieza o para retirar virutas. Para tener un mayor alcance utilice 
un listón de madera largo. 


Son pocas las cepilladoras que utilizan cuchillas desechables de doble filo, 
como las que se utilizan en los cepillos eléctricos portátiles. No obstante, 
la mayor parte de estas máquinas van equipadas con dos o tres cuchillas 
de un solo filo, también denominadas "hierros" que deben ser afiladas y 
rectificadas de manera periódica. 


Tipos de cuchillas 

Las cepilladoras destinadas al mercado de talleres domésticos suelen venir 
equipadas con cuchillas de acero de gran velocidad que resultan perfec¬ 
tamente adecuadas, salvo que se prevea cepillar gran cantidad de table¬ 
ros de aglomerado o de maderas "arenosas" como la teca. Cuando vaya 
a cepillar estos materiales, siga las normas de trabajo del taller y utilice las 
cuchillas con puntas de carburo de tungsteno, aunque sean más caras. 
El filo se estas cuchillas se mantiene afilado durante mucho más tiempo 
que el de las normales aunque, tras un período prolongado de tiempo, 
hayan de ser enviadas a afilar a un profesional. También las cuchillas de 
acero de gran velocidad han de ser afiladas, aunque periódicamente se 
pueden asentar sus filos con una piedra de aceite 


PASADOR DE EXPANSION 



Colocación de las cuchillas E i e portacuchillas 

Para la colocación de las cuchillas en la cepilladora es importante seguir de una ce P ,lladora 
las instrucciones del fabricante de la misma. No obstante, y en principio, 
las cuchillas van asentadas en unas ranuras existentes en un eje cilindri¬ 
co. En algunos casos en el fondo de estas ranuras existen unos muelles 
sobre los que descansan las cuchillas, siendo la altura de la cuchilla tan 
sólo una cuestión de ajuste de la cuchilla contra el muelle. Las cuchillas 
suelen ¡r fijadas en su posición mediante unas placas metálicas en forma 
de cuña y unos pasadores de expansión. Antes de conectar la máquina 
verifique siempre por dos veces que las cuchillas están bien apretadas. 


Ajuste de las cuchillas 

Para que todas las cuchillas realicen el mismo trabajo sobre la pieza éstas 
han de sobresalir uniformemente del eje portacuchillas. Si una cuchilla so¬ 
bresale más que las otras ésta hará todo el cepillado de la pieza, y el aca¬ 
bado de la misma será defectuoso. Existen instrumentos especiales para 
calibrar el ajuste de las cuchillas aunque, para los talleres domésticos, sir¬ 
ve perfectamente un simple listón recto de madera. Antes de hacer cual¬ 
quier ajuste en las cuchillas desenchufe siempre la cepilladora. 

Ajuste a ojo todas las cuchillas, de manera que todas queden práctica¬ 
mente a la misma altura. Baje ligeramente la mesa anterior y coloque so¬ 
bre ella un listón de madera de manera que sobresalga por uno de los 
extremos del eje portacuchillas. Haga una señal en el listón que coincida 
con el borde de la mesa posterior (I ]. Gire lentamente con la mano el eje 
portacuchillas haciendo que una de las cuchillas levante el listón y lo des¬ 
place hacia delante, seguidamente vuelva a hacer una señal en el borde 
del listón (2). 

Desplace el listón hacia el otro extremo del eje portacuchillas, de mane¬ 
ra que la primera señal quede alineada con el borde de la mesa. Gire de 
nuevo el eje. La misma cuchilla debe desplazar hacia delante el mismo 
trozo de listón. Si la segunda marca no coincide con el borde de la mesa 
ajuste la altura de la cuchilla por ese extremo hasta que coincidan. 

Apriete la placa metálica de la cuchilla y seguidamente repita la opera¬ 
ción de calibrado en ambos extremos para asegurarse de que al apretar 
la placa metálica la cuchilla no se ha desplazado. Por último, eleve la me¬ 
sa posterior hasta que ambas cuchillas arañen simplemente la parte infe¬ 
rior del listón. 


• Limpieza del eje 
portacuchillas 

Antes de colocar las cu¬ 
chillas, sean nuevas o 
afiladas, limpie la resina 
que pueda haber en el 
eje pofiacuchillas con 
un disolvente, como por 
ejemplo diluyente de ce¬ 
lulosa o wnite spirit. 
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CEPILLADO 


VER TAMBIEN 

Canto bueno 

79 

Cara buena 

79 

Seguridad en el taller 

156 

Sierras de cinta 

172-177 

Cepilladora 

? 80-181 

Regruesadora 

¡82-183 

Medidas de seguridad 

•83 


Para cepillar una pieza de madera con la cepilladora, prepare en primer 
lugar la "cara buena" y el "canto bueno" en la cepilladora y seguidamen¬ 
te pase la pieza por la regrtiesadora para cepillar las demás caras de la 
pieza. Analice la pieza para determinar cuáles son las superficies más ap¬ 
tas para el primer cepillado. Si la pieza está curva cepíllela de manera que 
la parte cóncava quede sobre la mesa de la máquina, es prácticamente 
imposible aplanar una superficie convexa con la cepilladora puesto que 
con toda seguridad la pieza se moverá sobre las mesas al pasarla por las 
cuchillas. Para obtener un acabado liso, oriente la pieza de manera que 
el grano de la misma no quede alineado con las cuchillas. En ocasiones, 
cuando el grano discurre con, direcciones diversas, la decisión no resulta 
tan sencilla en cuyo caso debe hacer en primer lugar un corte muy fino, 
y si observa que la máquina desgarra la madera dé la vuelta a la pieza e 
inténtelo de nuevo 



Dirección del grano 

El grano de la pieza no debe quedar 
alineado con las cuchillas. 
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Cepillado de la cara buena 

Baje la mesa de la regruesadora y 
aparte la guía para colocar la par¬ 
te más ancha de la pieza, seleccio¬ 
ne la profundidad de corte 
ajustando la mesa anterior. 
Coloque la guarda longitudinal 
de manera que cubra toda la cu¬ 
chilla y, con la pieza apoyada so¬ 
bre la mesa anterior, levante la 
guarda simplemente para que pa¬ 
se la pieza. 

Coloqúese a un lado de la má¬ 
quina y póngala en marcha Con 
la mano derecha colocada sobre 
la pieza haga pasar ésta por las cu¬ 
chillas (I). Ejerza sólo la presión 
necesaria para controlar la pieza. 
Si se presiona una pieza curva so¬ 
bre la mesa las cuchillas eliminarán 
una capa desigual de la superficie, 
pero tan pronto como desaparez¬ 
ca la presión, la pieza volverá a 
curvarse de nuevo. Se deben cepi¬ 
llar solamente los puntos de con¬ 
tacto de la pieza con la mesa, 
eliminando de manera progresiva 
cada vez más madera, hasta que 
la superficie quede plana 
Tan pronto como la pieza vaya 
apareciendo por el otro lado de la 
guarda, desplace el peso de su 
cuerpo hacia la mesa posterior pa¬ 
ra recibir la pieza con la mano iz¬ 
quierda (2) Siga haciendo pasar la 
pieza con ritmo uniforme, pasan¬ 
do finalmente la mano derecha a 
la mesa posterior (3). Mantenga la 
pieza en movimiento hasta que 
haya acabado de hacer el primer 
corte. Vuelva a colocar la pieza en 
la mesa anterior y repita la opera¬ 
ción hasta que la superficie quede 
plana, a continuación desconecte 
la máquina. 


Levante la guarda simplemente 
para que pueda pasar la pieza 



3 Pase la mano derecha hacia la mesa de salida 



Ajuste la guarda para cepillar 
un borde 



Pase la pieza de mano a mano 


Cepillado del canto bueno 

Limpie la guia de virutas y com¬ 
pruebe que está perfectamente es¬ 
cuadrada y bien apretada. 

Baje la guarda completamente y 
colóquela a un lado para que la 
pieza pueda pasar entre la guarda 
y la guía con un huelgo mínimo. 
Verifique que los dedos no caben 
entre el extremo de la guía y la 
pieza. 

Conecte la máquina y con la cara 
buena fuertemente apoyada con¬ 
tra la guía pase la pieza por el eje 
portacuchillas, de una mano a 
otra. 



Cepillado de un borde biselado 

Sostenga la pieza con la mano izquierda 

Cepillado de un bisel 

Para cepillar un bisel en una pieza 
incline la guia hasta obtener el án¬ 
gulo deseado y desplace lateral¬ 
mente la guarda longitudinal para 
que quede solamente el espacio 
mínimo para la pieza. Para mante¬ 
ner el bisel con precisión hay que 
evitar que el extremo inferior de la 
pieza se deslice por la guía Utilice 
la mano izquierda como guía fija, 
sujetando la pieza contra la guía 
con el índice y el pulgar, y con los 
restantes dedos apoyados sobre la 
mesa posterior. Pase la pieza con 
la mano derecha. 
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Cepillado de un bisel ciego 

Los biseles ciegos se utilizan con frecuencia en la construcción de mue¬ 
bles como elemento decorativo. La máquina ideal para producir estos de¬ 
talles es la cepilladora, pero antes de intentar hacerlo usted sólo déjese 
enseñar por un profesional El sistema consiste en bajar ambas mesas al 
tiempo, de manera que se pueda hacer el bisel de una sola pasada. En 
un listón de gran tamaño fije unos topes y colóquelo en la guia, inclina¬ 
do ésta hasta los 45 grados. Ajuste la guarda como si se tratara de hacer 
un bisel normal. 

Apoye con firmeza uno de los extremos de la pieza en el tope posterior 
y sostenga el otro sobre el eje portacuchillas (I). Coloque la punta de los 
dedos en el extremo y de la pieza y vaya haciéndola descender lenta¬ 
mente sobre el eje portacuchillas. En el primer contacto con las cuchillas 
notará una considerable fuerza de retroceso. Vaya pasando la pieza por 
la guía hasta que dé contra el otro tope, levante entonces con cuidado la 
pieza de las cuchillas (2) y desconecte la máquina. Para mayor seguridad 
haga los biseles ciegos en piezas de longitud mayor que la necesaria, re¬ 
cortando luego los extremos sí fuera necesario. 




2 Cuando (a pieza toque con el tope levántela de las cuchillas 


Cepillado de testa 

Para cepillar una pieza de testa construya un plantilla semejante a la utili¬ 
zada para hacer espigas con la sierra circular. Haga toda la plantilla de 
madera blanda, ya que el contrachapado puede mellar los bordes de las 
cuchillas de la cepilladora. Fije la pieza en la plantilla antes de pasarla 
oor el ele portacuchillas. 

tT\ 



Al cepillar de testa coloque la pieza en una plantilla 



Cepillado de una pieza 
delgada 

No es una operación segura pa¬ 
sar con la mano una pieza delga¬ 
da por las cuchillas de una 
cepilladora. Hágase una tabla de 
empuje de madera blanda con 
un listón en la parte inferior para 
poder empujar la pieza. Encole 
en el centro un mango largo de 
manera que pueda coger la tabla 
con ambas manos. 


Tabla de empuje 

Utilice una tabla de empu¬ 
je para pasar piezas delga¬ 
das por las cuchi/ias. 


REGRUESADO 


Una vez que haya cepillado la cara buena y el canto bueno, la pieza es¬ 
tá ya lista para el regruesado, pero no desperdicie tiempo y dinero sa¬ 
cando más virutas de las estrictamente necesarias. Las piezas 
excesivamente grandes se pueden tratar con la sierra de cinta hasta que 
alcancen su longitud y su anchura exacta, y prácticamente listas para el 
acabado, vuelven seguidamente a la cepilladora 


Preparación de la regruesadora 

Quite la guía, seguidamente levante y fije en posición segura una o las 
dos mesas de la cepilladora, siguiendo para ellos las instrucciones del fa¬ 
bricante. Coloque la guarda del eje portacuchillas de la regruesadora y 
la tapa de virutas en su posición de trabajo. Seleccione la' profundidad 
de corte ajustando la mesa de la regruesadora en la altura correspon¬ 
diente, guiándose para ello de la escala de misma 

Colocación de la pieza 

Conecte la máquina y también el sistema de avance automático; segui¬ 
damente, y colocándose ligeramente apartado del centro de la máqui¬ 
na, vaya introduciendo uno de los extremos de la pieza en la 
regruesadora hasta que los rodillos de arrastre automático la hagan pa¬ 
sar por el eje portacuchillas. SI los rodillos no consiguen hacer avanzar la 
pieza, levante ligeramente la mesa de la regruesadora. 

A continuación coloqúese en el otro extremo de la máquina para reci¬ 
bir la pieza, pero no intente acelerar el proceso tirando de la pieza 
Vuelva a la mesa anterior de la regruesadora y levántela ligeramente 
para hacer un nuevo corte y a continuación repita todo el proceso. 


• Limpieza de la 
regruesadora 

Limpie la resina que pudiera 
haber en la mesa y en los ro¬ 
dillos de la regruesadora con 
un disolvente como white 
spirii o diluyeme de celulosa. 
Pula la mesa con un paño se¬ 
co y encérela de vez en 
cuando para asegurar una 
entrada suave de las p/e/as. 


Cepillado de un tablero delgado 

Para cepillar un tablero cuyo grosor sea inferior a la profundidad de cor¬ 
te de la regruesadora, cóloquelo sobre un tablero mayor, previamente 
cepillado y pase ambos tableros al mismo tiempo por la regruesadora. 

Cepillado de un borde 

Si la pieza es lo suficientemente gruesa como para permanecer estable, 
se puede pasar de canto por la regruesadora, aunque las p/ezas más 
delgadas pueden moverse al entrar en contacto con los rodillos, estro¬ 
peándose las esquinas de las mismas. Si cree que existe la posibilidad de 
dañar una pieza, córtela con una sierra circular o una sierra de cinta has¬ 
ta que quede tan sólo a I mm. de su anchura final. Si está preparando 
diversas piezas idénticas córtelas todas con las mismas medidas. Con la 
cepilladora ajustada muy fina, cepille los primeros 25 mm. del canto. Ve¬ 
rifique la anchura, y si fuera necesario ajuste la profundidad de corte y 
vuelva a cepillar los mismos 25 mm. de nuevo. Cuando esté satisfecho 
con la anchura de la pieza, pase todo el canto por las cuchillas Final¬ 
mente, y de una sola pasada, cepille los diferentes elementos para que 
tengan la misma anchura. 
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ACCESORIOS PARA ESCOPLEADURAS 
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Los talleres industriales, en los que la realización de escopleadlas v 
de ensambles a espiga es una parte fundamental de las tareas de pro¬ 
ducción en masa, suelen estar equipados con cajeadoras de gran ren¬ 
dimiento Estas máquinas tan especializadas tienen unos precios 
prohibitivos si bien la posibilidad de acoplar un accesorio de escoplear 
de buena calidad en otro tipo de máquinas, como taladradoras verti¬ 
cales o cepilladoras constituye siempre una alternativa más económica 
que puede resultar interesante para muchos carpinteros aficionados. 


CAJEADORA OE 
FORMON HUECO 

Si a una taladradoia vertical su le 
acopla en el portabrocas un acce¬ 
sorio para hacer escopleaduras 
con formón hueco, habremos 
convertido la taladradora en una 
cajeadora 

Este accesorio está formado po* 
una broca helicoidal especial situa¬ 
da en el interior de un formón 
cuadrado hueco que presenta 
cuatro filos. Al penetrar en la ma¬ 
dera el formón hace una abertura 
perfectamente cuadranglar míen 
tras que la broca helicoidal se en 
carga de eliminar el sobrante a la 
altura del formón, que deja las es¬ 
quinas perfectamente escuadra 
das. Para hacer un cajeado 
rectangular de mayor tamaño has 
que ir deslizando la pieza lateral 
mente entre cada calado del fo r 
món. Aunque en el ámbito de !.: 
producción industrial se utilizar 
formones de mayor tamaño, este 
tipo de accesorios para talleres do 
másticos suelen recibir formones 
cuadrados de entre ó y i 8 mm 
de anchura. 



Accesorio para cajeados de formón hueco 


AFILADO DE UNA BROCA HELICOIDAL Y DE UN FORMON 


Las brocas helicoidales para escopleaduras o cajeados, al igual que su¬ 
cede con las brocas normales de este tipo utilizadas en berbiquíes, se 
afilan con una lima pequeña. Los cuatro filos del formón se afilan a un 
mismo tiempo, utilizando para ello una herramienta especial cuyo di¬ 
seño es semejante al de una fresa de avellanar pero que va provista 
además de una punta gula que mantiene la herramienta centrada en 
el formón. Al hacer girar la herramienta con un berbiquí se afila el for¬ 
món. Cada formón ha de tener su propia herramienta de afilado. 



Afile cada gavilán con una 
lima pequeña 


Apoye la punta de la broca en 
el banco y afile los bordes 
interiores 



Afile el formón hueco con 
una herramienta especial 


Utilización del formón hueco 
para cajeados 

Ajuste el tope de profundidad de 
la taladradora vertical ara determi¬ 
nar la profundidad del cajeado. 
Hunda el formón para hacer un 
cajeado recto en una de las líneas 
del espaldón de la escopleadla 

(1) , a continuación desplace late¬ 
ralmente la pieza y haga otro agu¬ 
jero en la otra línea del espaldón 

(2) . Elimine por último el sobrante 
existente entre ambos agujeros ac¬ 
cionando repetidamente el for¬ 
món (3). 

Utilice este formón con un ritmo 
firme y uniforme. Cuando trabaje 
con maderas duras no fuerce el rit¬ 
mo de trabajo ya que los formo¬ 
nes pequeños pueden agrietarse 
como consecuencia de un exceso 
de presión lateral, e igualmente 
tampoco prolongue excesivamen¬ 
te la operación ya que el formón 
puede recalentarse debido a la 
fricción existente entre éste y la 
broca. 

Si la escopleadla que desea ha¬ 
cer es pasante, coloque debajo de 
la pieza un trozo de madera cepi¬ 
llada. Esto evita que el formón en¬ 
tre en contacto con la base 
metálica de la taladradora y sirve 
al tiempo de respaldo a la pieza, 
con lo cual no se agrieta la fibra 
de la misma al salir el formón por 
el extremo de la pieza. Otra posibi¬ 
lidad consiste en abrir el cajeado 
por ambas caras de la pieza, dán¬ 
dole la vuelta a la misma. 



1 Haga un agujero en un extremo 



2 Desplácese hasta el otro extremo 



3 Retire el desecho que queda 
entre ambos agujeros 
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CAJEADORA 


Una cajeadora lleva incorporada 
una fresa en posición horizontal 
que sirve para el labrado de las 
piezas. 

Este tipo de accesorios utilizan el 
mecanismo impulsor de otra má¬ 
quina, normalmente una cepilla- 
dora/regruesadora o una 
máquina universal, y se suelen fijar 
a un portafresas que va colocado 
en uno de los extremos del eje 
portacuchillas. Este portabrocas, 
que es semejante al de una tala¬ 
dradora eléctrica portátil, acepta 
fresas con diámetro de entre 6 y 
16 mm. y dos labios, uno de los 
cuales puede estar dentado. 

En las proximidades dei portafre¬ 
sas se coloca una mesa de cajea¬ 
dora, a la cual va fijada la pieza 
que se quiere trabajar. La mesa 
puede deslizarse lateralmente, con 
¡o cual la pieza se mueve igual¬ 
mente con relación al portafresas, 
que permanece Inmóvil, e igual¬ 
mente se desplaza hacia delante y 
hacia atrás para ajustarse así a una 
determinada profundidad de cor¬ 
te. También cabe la posibilidad de 
ajustar la altura de la mesa y unos 
topes ajustables limitan el recorri¬ 
do de la misma, regulando de esta 
manera el tamaño y la profundi¬ 
dad de la escopleadura. Tanto el 
movimiento lateral como el longi¬ 
tudinal se controlan mediante 
unas palancas. 



Siempre que se observen las nor¬ 
mas generales de seguridad para 
talleres la utilización de una cajea¬ 
dora de formón hueco es perfec¬ 
tamente segura. Si se utiliza una 
cepilladora/regruesadora para ac¬ 
cionar la cajeadora hay que ase¬ 
gurarse previamente, para evitar 
el riesgo de accidentes, que la 
guarda de la máquina está correc¬ 
tamente colocada 

•Tenga siempre cubiertas las cu¬ 
chillas de la cepilladora con la 
guarda longitudinal antes de uti¬ 
lizar el accesorio de cajear, 

• Por lo general el portafresas sue¬ 
le ir protegido por una pieza de 
fundición empotrada en la caja 
de la cepilladora, o por una 
guarda colocada al efecto. En 
cualquier caso retire siempre la 
fresa una vez que haya acabado 
de hacer los cajeados previstos. 



• Afilado de fresas 

Afile las fresas trabajando sola¬ 
mente la cara interior de sus filos 
sobre una piedra de aceite. N'o 
debe afilar las caras exteriores 
oucstc que con elio alteraría el 
diámel r o de 1 a fresa. S: después 
de afilarlas estas fresas no cortan 
correctamente, llévelas a un pro¬ 
fesional para que las rectifique. 


Cajeadora 

fisto accesorio en canoero 
va cotocado en una cepi- 
lladora/regruesadora. 


Utilización de la cajeadora 

Haga siempre las escopleaduras 
en diferentes fases, profundizando 
cada vez una distancia igual al diá¬ 
metro de la fresa. Si intenta hacer 
el agujero más profundo la fresa 
experimentará una presión inso¬ 
portable, pudiendo llegar a rom¬ 
perse por la presión lateral. Una 
vez que haya hecho la escoplea- 
dura, puede escuadrar los espal¬ 
dones con un formón o 
redondear la espiga correspon¬ 
diente con una lima o con una lija- 
dora. 


Corte de espigas con un 
accesorio para escoplear 

Con una fresa es perfectamente 
factible eliminar el desecho de los 
dos lados de una espiga aunque, 
y dado que la fresa no se apoya 
por ambos lados en la madera, de¬ 
berá hacer pasar la pieza en senti¬ 
do contrario al de rotación de la 
fresa. 



Corte ambos lados de 









taladradora vertical 

Fsu 1 pequeña MKjicícizü se 
u ti! i/e p t i!¿i sostener pie 
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fie un,i laíadradora ver li¬ 
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TALADRADORAS VERTICALES 


La taladradora vertical es una máquina robusta y estacionaria que se 
utiliza para hacer taladros. El cabezal de la taladradora, que está for¬ 
mada por el portabrocas. el mecanismo de transmisión v el motor, va 
colocada sobre una columna metálica rígida. La columna se apoya a 
su vez en una base rígida de metal de fundición que, o bien va fijada 
a un banco de trabajo mediante unos pernos o se coloca directa¬ 
mente sobre el suelo del taller. En este último caso la columna es lo 
suficientemente alta como para situar tanto la taladradora en si como 
la mesa a una altura cómoda de trabajo. _ 


Portabrocas 

El portabrocas de una taladradora vertical está formado por tres garras 
de autocentrado que se accionan mediante una llave y, en principio, es 
idéntico al portabrocas de las más familiares taladradoras eléctricas portá¬ 
tiles. La mayoría de portabrocas de las taladradoras verticales pueden al¬ 
bergar brocas con espigas de hasta 12 mm. de diámetro. 
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Motor eléctrico 

Las taladradoras estacionarias están equipadas con un motor de induc¬ 
ción de entre 187 y 750 W de potencia (entre 1/4 y I c.v.j. Este tipo de 
motor es muy eficaz pero, a pesar de todo, resulta conveniente adquirir 
una taladradora que cuente con un motor de, a! menos 250 W (1/2 c.v.j 
de potencia. La potencia del motor se transmite a través de una correa 
en V y de un sistema de poleas al husillo y al portabrocas. Moviendo la 
correa en V hacia arriba o hada abajo las diferentes poleas cónicas modi¬ 
fican la velocidad en 4 o 5 incrementos entre 450 y 3000 rpm. Las veloci¬ 
dades más lentas se seleccionan normalmente para taladrar metales o 
para hacer grandes agujeros en maderas duras. Se ha de aumentar la ve¬ 
locidad cuando se trabaje con maderas blandas.. 

Mesa 

De la columna de la máquina sobresale una mesa de metal de fundición. 
En algunas taladradoras la mesa se levanta o se baja a mano, y se fija en 
la posición correcta en la columna mediante un sistema de presión. Otros 
modelos cuentan con un sistema de piñón y cremallera, ajustándose la 
altura de la mesa gracias a una manivela. Escoja una máquina cuya mesa 
se pueda inclinar hasta alcanzar los 45 grados, y también que se pueda 
apartar hacia un lado, haciéndola girar en la columna, para poder traba¬ 
jar con piezas mayores de lo normal apoyadas sobre la base de Ja propia 
máquina. En el centro de la mesa, sea esta rectangular o circular, existe 
un agujero ciego que permite que la broca atraviese una pieza sin dañar¬ 
se, Utilizando las ranuras que hay en la mesa se pueden colocar en ella 
guías, tornillos y plantillas. 

Base 

La base de la máquina ha de ser, por cuestiones de estabilidad, grande y 
de peso. La superficie superior es perfectamente plana y está igualmente 
ranurada para poder ser utilizada como segunda mesa cuando se trabaja 
con piezas de dimensiones extraordinarias. 

Cuello 

El cuello, es decir, la distancia que hay del centro de la mesa a la colum¬ 
na, debe ser lo mayor posible. La capacidad de este cuello, en las taladra¬ 
doras verticales para uso en talleres domésticos puede oscilar entre los 
100 y los 200 mm. 

Palanca de accionamiento 

La broca se adentra en la pieza gracias a una palanca de accionamiento 
que va situada en uno de los lados de la máquina, Gracias a un sistema 
de muelles, la palanca vuelve automáticamente a su posición, si bien se 
puede bloquear este mecanismo con otra palanca de fijación para hacer 
que la taladradora funcione en la posición de bajada contando asi con 
ambas manos libres para trabajar. 

Profundidad máxima de taladro 

La profundidad máxima de taladro de que es capaz una taladradora en 
concreto viene determinada por el movimiento vertical del portabrocas. 
El movimiento vertical máximo varia aproximadamente entre los 5 y los 
90 mm. en el caso de las taladradoras de banco. Con toda probabilidad 
se podrán hacer agujeros de mayor profundidad en las taladradoras ver¬ 
ticales de pie. 

Marcador de profundidad 

La profundidad del taladro se puede controlar ajustando previamente el 
marcador de profundidad. Marque primeramente en uno de los lados de 
la pieza la profundidad deseada. Baje el portabrocas hasta que la punta 
de la broca quede alineada con la marca de la pieza, fye a continuación 
ei tope de profundidad para limitar el recorrido vertical del husillo y del 
portabrocas. 

Guarda 

Si le es posible, adquiera una máquina provista de guarda (por lo general 
hecha de plástico transparente) que, vertical o longitudinalmente, envuel¬ 
va el portabrocas de la taladradora vertical. Esta guarda sirve para evitar 
que el pelo, o la ropa demasiado holgada se enganche en el portabrocas 
cuando este está en movimiento, Al cerrar la guarda también advertirá la 
presencia de la llave de! portabrocas en caso de que, accidentalmente, lo 
hubiera olvidado en la máquina. 
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BROCAS 


Probablemente necesitará un jue¬ 
go completo de brocas de buena 
calidad, tanto salomónicas como 
con centrador de hasta 10 mm. 
de diámetro. No obstante, y dado 
que las brocas de mayor tamaño 
son relativamente caras, quizá lo 
mejor sea irlas adquiriendo confor¬ 
me vayan siendo necesarias. 

Brocas salomónicas 

Escoja brocas salomónicas de ace¬ 
ro de gran velocidad, que resultan 
igualmente aptas para madera co¬ 
mo para metal. Antes de hacer un 
agujero con una broca salomóni¬ 
ca, señale el centro con un buril o 
con un punzón para metales, si es¬ 
tá trabajando con maderas duras 
o con metal. 

Brocas con centrador 

Las brocas con centrador están di¬ 
señadas para hacer agujeros de 
testa para ensambles a espiga. Son 
también brocas universales exce¬ 
lentes para madera. 

Barrenas para taladradoras 

Utilice barrenas para taladradoras 
para hacer taladros profundos en 
madera. Un juego normal de este 
tipo de brocas tiene diámetros 
comprendidos entre 6 y 25 mm. 



Si se observan las normas genera¬ 
les de segundad para talleres, las 
taladradoras verticales son herra¬ 
mientas relativamente seguras. No 
obstante, debe adoptar algunas 
precauciones especiales. 

• Tras haber colocado una broca 
retire siempre la llave ae ! porta- 
brocas. 

•Antes de conectar la máquina 
baje la guarda. 

• Coloque firmemente la pieza so¬ 
bre la mesa. Si se atascara la 
broca, la pieza podría ponerse 
en movimiento, con consecuen¬ 
cias graves Coloque las piezas 
de madena largas, o las guias 
ave usted haya hecho, contra la 
columna rígida, para resistir de 
este modo la fuerza de rotación, 
o fije sólidamente la pieza a la 
mesa 

• Fije siempre las piezas de metal 
o coloque,'as en un tornillo. 



Brocas de pala 

Se trata de brocas relativamente baratas que sé utilizan para hacer aguje¬ 
ros de 6 a 38 mm. de diámetro. Tienen un gran punto de ataque que les 
permite fijarse firmemente en el centro de un agujero, incluso cuando la 
pieza está fijada a una mesa inclinada de taladradora. 


Brocas Forstner 

Las brocas Forstner son brocas caras pero hacen agujeros de una notable 
limpieza y con el fondo plano. Además no se tuercen por la presencia de 
nudos o de grano irregular. Las brocas Forstner se comercializan con di¬ 
ferentes diámetros que llegan hasta los 50 mm. 


Brocas de avellanar 

Una vez que ha hecho un rebajo para la galga de un tornillo para made¬ 
ra, puede ut.zzar una broca de ave"anar para hacer un mbajo cónico pa-y 
ra alberga' en él la cabeza de, tornillo Escoja una broca de grai^ 
velocidad ;w ibtener un uiub ■ .impío 


Brocas avellanadora completa 

I stas biot.i: ■ mió hedías pata - : ,r ,i/,idas ton irnos i.;:- o cono otos de 
tornillos para madera Estas brocas '•aten, a un mismo tie m po. el agujero 
guia, el rebajo para la galga y e ave! anado 

Brocas escariadora completa 

Con estas brocas se puede colocar un tornillo para madera por debajo de 
la superficie de la pieza. El agujero que queda por encima de la cabeza se 
llena con un tapón de madera cortado especialmente (ver a continuación). 


Brocas de taponar 

Esta broca se utiliza en los lados de las piezas para hacer tapones que sir¬ 
ven para cubrir los tornillos escariados. Saque los tapones de maderas 
que se asemejen, en color y en textura, a la pieza 


Brocas de sierra 

Utilizando una de estas brocas de sierra, también llamadas de campana o 
de corona, se pueden hacer agujeros de hasta 89 mm. de diámetro. Es¬ 
coja una velocidad entre lenta y media y fije bien la pieza. 


UTILIZACION DE LA TALADRADORA VERTICAL 


Una vez que haya colocado la broca, ajuste la mesa de manera que la 
pieza quede a menos de un milímetro de la punta de la broca. Fije se¬ 
guidamente el marcador de profundidad, centre la broca y conecte la 
máquina. Taladre de manera uniforme No es necesario ejercer una pre¬ 
sión excesiva si la broca está correctamente afilada. Con suavidad vaya 
soltando la palanca de accionamiento, dejando que vuelva a su posi¬ 
ción habitual antes de desconectar la máquina 


Afianzamiento de la pieza 

Con frecuencia cabe la posibilidad 
de apoyar uno de los extremos de 
la pieza en el lado izquierdo de la 
columna de la máquina para resis¬ 
tir de este modo la fuerza de rota¬ 
ción de la taladradora vertical (I). 
También puede utilizar un sargen¬ 
to, o un tornillo de apriete rápido 
pequeño para que la pieza quede 
firmemente sujeta a la mesa de la 
taladradora. Para colocar diferen¬ 
tes piezas idénticas con precisión 
puede bastar una simple guía de 
madera fijada mediante unos tor¬ 
nillos y unas tuercas de mariposa. 
Coloque los extremos de las pie¬ 
zas contra el tope de la guía (2). 

Cuando quiera hacer una serie 
de agujeros alineados vaya desli¬ 
zando la pieza por la guía para, 


por ejemplo, eliminar el desecho 
de una escopleadura (3). 

Con una sierra circular haga un 
rebajo en V en un trozo de made¬ 
ra, que le servirá como soporte 
cuando se trate de hacer agujeros 
en una pieza cilindrica (4). 



1 Apoye la pieza contra la 
columna de la taladradora 


• Taladro de una pieza 

Coloque .;n trozo ac mo¬ 
dero reo ■ rio. o de table¬ 
ro por debajo de lo pieza 
cuando tengo que hacer 
un aguje'o posante en lo 
misma. 


para taladrar piezas idénticas 



3 Para hacer agujeros alineados 
deslice la pieza contra una guia 



4 Utilice un taco de madera con 
un rebajo en V como soporte de 
piezas cilindricas 
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• Motor eléctrico 

Un único motor eléctrico, 
de entre 250 y 375 W 
¡de 1/3 a 1/2 c.v.j de po¬ 
tencia se utiliza para ac¬ 
cionar tanto el disco 
corno la anta de lija. 


LIJADORAS 


Para la mavor parte de los carpinteros aficionados las liiadoras eléctri¬ 
cas portátiles, tanto orbitales como de cinta, son perfectamente ade¬ 
cuadas para conseguir buenos acabados en superficies anchas y 
planas, así como en tableros, aunque una combinación de lijadora de 


disco v de cinta puede ofrecerle mejores posibilidades para dar forma 
a diferentes elementos y también para lijar madera de testa. Resulta 
también muv aconsejable para el acabado de piezas pequeñas. 


Disco de lija 

Para el lijado de los extremos escuadrados o elípticos de una pieza, así 
como para el lijado de ingletes se utiliza un disco metálico, dispuesto ver- 
ticalmente y recubierto de papel abrasivo la anchura máxima de las pie¬ 
zas que se pueden lijar en un disco viene a ser, aproximadamente, algo 
menos de la mitad de su diámetro. Para actividades industriales se comer¬ 


cializan discos de mayor diámetro aunque un disco con un diámetro de 
225 mm. es una elección razonable para cualquier taller doméstico. Ge¬ 
neralmente el material abrasivo va dispuesto sobre un papel, que a su 
vez se encola en el disco con un adhesivo especial. Cuando este disco de 
lija se estropea, se retira del disco y se sustituye por uno nuevo. 



DISCO OE LUA 


VIESA 


_ INTERRUPTOR DE 

ENCENDIDO 


Lijadora 


Cinta de lija 

Para el lijado de los bordes o de 
las superficies grandes de las dife¬ 
rentes piezas se utiliza una cinta 
de tela, recubierta de material 
abrasivo, de aproximadamente en¬ 
tre 100 y 150 mm. y que va soste¬ 
nida entre dos rodillos metálicos. 
Las piezas cóncavas se pueden li¬ 
jar contra uno de los rodillos. Esta 
cinta se utiliza generalmente en 
posición horizontal, quedando la 
pieza apoyada contra la guía 
transversal, aunque también se 
puede colocar la cinta en posición 
vertical para I jar madera de testa. 

Para sustituir una cinta estropeada, 
afloje la tensión desplazando uno 
de los rodillos. Después de haber co¬ 
locado y tensado la cinta nueva 
ponga la lijadora en movimiento y 
centre accionando el mecanismo de 
control del desplazamiento lateral. 

Abrasivos 

Para el Ijado inicial, así como para 
dar forma a ios diferentes compo¬ 
nentes, utilice cintas o discos de gra¬ 
no entre 60 y 80. Para obtener un 
acabado o un Ijado muy fino colo¬ 
que papel abrasivo de grano 120, 


CARCASA DE L MOTOR 


DESPLAZAMIENTO 

LATERAL 
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La cinta se puede colocar verticalmente 


Mesa 

La mesa, de metal de fundición, 
que va colocada en las cercanías 
de la lijadora de disco, está provis¬ 
ta de una guía de ingletes desli¬ 
zante que permite colocar la pieza 
en el disco con el ángulo preciso. 

Si la mesa se inclina con un án¬ 
gulo cualquier, hasta los 45 gra¬ 
dos. la máquina se puede utilizar 
para lijar ingletes compuestos. La 
misma mesa se puede colocar 
nuevamente en su lugar para lijar 
cualquier pieza con la cinta dis¬ 
puesta verticalmente 

Interruptor de encendido 

Algunas lijadoras están equipadas 
con pulsadores independientes de 
apagado/encendido, aunque la 
mayoría de ellas tienen un simple 
conmutador o un interruptor osci¬ 
lante. Antes de enchufar la máqui¬ 
na en cualquier enchufe 
asegúrese de que este tipo de in¬ 
terruptores se encuentran en la 
posición de desconectado. 

Extracción de polvo 

Si existe la posibilidad, se debe 
acoplar un extractor de polvo a las 
lijadoras. El fino polvo producido 
por estas máquinas es perjudicial 
para la salud y crea una atmósfera 
potencialmente explosiva en el ta¬ 
ller. 


Con frecuencia se producen acci¬ 
dentes al utilizar la lijadora debido 
fundamentalmente a la incapaci¬ 
dad del usuario de prever la posi¬ 
bilidad de que se produzca un 
accidente, en lo que. a primera 
vista es una máquina inofensiva. 
Asi pues, observe siempre las nor¬ 
mas generales de seguridad para 
el taller, y no asuma nunca nin¬ 
gún tipo de riesgo al utilizar una li¬ 
jadora. 

• No utilice nunca una lijadora de 
cinta con piezas muy delgadas 
ya que éstas podrían súbitamen¬ 
te ser arrastradas por debajo de 
la guía transversal, lo que haría 
que la palma de la mano entra¬ 
ra inmediatamente en contacto 
con el material abrasivo. 

• Para evitar lesiones en la punta 
de los dedos, no lije nunca pie¬ 
zas muy pequeñas en las lijado- 
ras de cinta. 

•Trabaje siempre en la parte des¬ 
cendente del disco para asegu¬ 
rarse de que la acción del disco 
presiona la pieza contra la mesa. 


TRABAJAR CON LA 
LIJADORA 

Siempre que le sea posible lije al 
hilo, si el lijado se hace de través, 
ya sea con una lijadora de disco o 
de cinta, quedarán unos arañazos 
en la superficie de la pieza que 
son difíciles de eliminar e imposi¬ 
bles de disimular si la pieza va puli¬ 
da o lleva un acabado claro. 

Utilización de la lijadora de 
disco 

Sostenga firmemente la pieza con¬ 
tra la guia de ingletes y haga pre¬ 
sión contra la parte descendente 
del disco. Mantenga la pieza en 
constante movimiento, hacia de¬ 
lante y hacia atrás, sin ejercer de¬ 
masiada presión para no quemar 
la testa. 

Para dar forma a una pieza con 
una lijadora de disco elimine en 
primer lugar la mayor parte del so¬ 
brante con una sierra y a conti¬ 
nuación retire la guía de ingletes 
de la lijadora antes de comenzar a 
lijar hasta las líneas previamente 
señaladas, utilizando la mesa co¬ 
mo soporte de la pieza. 

Utilización de la lijadora de 
cinta 

Para lijar el lado de una pieza, co¬ 
loque un extremo de la misma 
contra la guía transversal (i). Mo¬ 
difique periódicamente la posición 
de la pieza para aumentar al máxi¬ 
mo la vida útil de la cinta y asegú¬ 
rese de que los bordes de la pieza 
no quedan redondeados 

Para labrar una pieza curva con 
la lijadora sostenga la pieza contra 
el rodillo situado en el extremo de- 
la cinta (2). Sí el tamaño y la forma 
de la pieza lo permiten, la cinta se 
puede colocar en posición vertir- ■: 
y utilizar de este modo toda su 
chura en el lijado de la pieza |3, 



2 Trabaje las piezas curvas contra el rodillo de la cinta 



3 Coloque la cinta en posición vertical para lijar de testa. 


191 










TORNOS PARA MADERA 


El torneado de madera es algo más que un simple proceso mecánico 
llegando a ser, en su máxima expresión.- toda una forma de arte. El 
éxito del torneado requiere no solamente el dominio de técnicas muv 
especiales sino también una apreciación de lo que constituye el pla¬ 
cer de modelar jugando con lineas en movimiento. El torno, a dife¬ 


rencia de lo que sucede con otras máquinas de carpintería, no se uti- 
liza simplemente para elaborar una pieza en un determinado mo¬ 
mento de su fabricación sino que, con esta máquina se pueden crear 
objetos completos, pariendo de un simple trozo de madera para lle¬ 
gar a una pieza perfectamente pulimentada._ 


TORNOS DE BANCO 


En el torneado industrial lo habitual son pesados tornos de pie pero, en 
los talleres domésticos lo normal es encontrarse con máquinas ligeras que 
van asentadas sobre el banco. La columna vertebral de la máquina está 
formada por una bancada rígida que cuenta con un mecanismo impul¬ 
sor alojado, en uno de los extremos del torno, en un cabezal fijo, mien¬ 
tras que en el otro extremo se haya un carro móvil. La pieza queda 


suspendida entre ambos y gira a gran velocidad contra el filo de una he¬ 
rramienta manual. Generalmente los tornos están diseñados para seguir 
los dos sistemas básicos de torneado, el torneado de cabezal y punto (del 
carro) para labrar pilares, patas de mesa así como otras piezas largas y 
delgadas y el torneado de cabezal para la fabricación de cuencos, cajas, 
hueveras etc. 

Cabezal 



El cabezal hace girar la pieza a tra¬ 
vés del husillo. Este husillo está 
roscado en uno o en ambos extre¬ 
mos para poder recibir un cabezal 
para el torneado de cuencos e 
igualmente presenta un vaciado 
para poder albergar un punto de 
estrella cónico para cuando se de¬ 
sea hacer un torneado de cabezal 
y punto. El punto de estrella cuen¬ 
ta con una clavija guía y con dos 
o cuatro dientes que se adentran 
en la pieza. 


aecMA dfí moto; 


HUSILLO 


UNTA DE ESTRELLA 


INTERRUPTOR 
DE ENCENDIDO 


CABEZAL 


SOPORTE MOVIBLE 


Tamaño del torno 

Los tornos se clasifican en función 
de la iOngíud máxima de una pie¬ 
za que se pueda acopla.' enme sus 
puntes, tamb'én se clasifican se¬ 
gún el diámetro máximo que pue¬ 
de tener jna pieza para pocer 
girar sobre 'a bancada dei torno 
En algunos tornos el cabezal está 
diseñado para poder girar 180 
grados, haciendo posible de este 
modo e 1 torneado de cabezal de 
piezas de tamaño consideróle, 
por un extremo del torno tr. ios 
tornos de canco, la longitud máx - 
ma de la pieza se sitúa entre los 
500 mm. y los 1,2 m. Se pueden 
unir piezas de mayor longitud ha¬ 
ciendo entre ellas un ensamble a 
espiga. Utilizando el torno para 
hacer una espiga en el extremo de 
una pieza, y un agujero en el ex¬ 
tremo de otra, tendremos un en¬ 
samble perfecto, que podrá 
disimularse mediante una moldura 
bien colocada o con una ranura. 


SOPORTE PARA BANCO 


MANM [ A r. Zi:5\ DQUEO RAPIDO 


Control de velocidad 

La mayor parte de los tornos utilizan una correa transmisora para tras¬ 
ladar la potencia de un motor eléctrico de entre 375 y 750 W (de 1/2 
a 1 c.v.j de potencia al husillo del cabezal. Una sene de poleas escalo¬ 
nadas ofrecen entre tres y cuatro velocidades preseleccionadas al husi¬ 
llo que suelen oscilar entre las 450 y las 2000 rpm. Algunos tornos 
más caros utilizan un control electrónico de velocidad variable. Se de¬ 
be utilizar la velocidad más lenta para el primer desbastado de las pie¬ 
zas, para seguidamente ir aumentando la velocidad, mediante el 
juego de poleas, conforme progresa la pieza. También influyen en la 
selección de velocidad el tamaño de la pieza y la clase de madera que 
se esté trabajando, ver cuadro que se incluye en la página contigua. 


DIAMETRO 


LONGITUD 


Dimensiones de un torno 
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Velocidad de rotación (rpm) 



CARRO 


HUSILLO DEL CARRO 


Bancada del torno 

Unas barras o tubos de acero, co¬ 
locadas sobre unos soportes, sir¬ 
ven para sostener el carro, el 
soporte movible así como otros ac¬ 
cesorios. Debe existir un espacio 
generoso entre el banco y la ban¬ 
cada para poder limpiar las virutas. 


El torno es uai herramienta verdaderamente única entre las máqui¬ 
nas de cortar madera, en la medida en que es la única que no lleve 
hojas o cuchillas móviles En lugar de estas se utilizan una serie de he¬ 
rramientas manuales para dar forma a la pieza en movimiento Una 
ae las razones aue justifican el atractivo que el torno ejerce entre los 
aficionados es su apariencia de máquina relativamente segura inca¬ 
paz de crear riesgos de lesiones para el usuario. Sin embargo, si no se 
desarrollan una serie de hábitos de segundad en el trabajo, un simple 
error puede hacer que la pieza salga disparada del torno, de manera 
que es aconsejable seguir siempre las normas de seguridad para talle¬ 
res, teniendo presentes además las siguientes recomendaciones. 

• Trabaje siempre con buena iluminación 

•Mantenga la zona de alrededor del torno limpia de objetos sueltos 
y de madera de sobrantes que pudieran caer sobre una pieza en 
movimiento 

• Escoja una velocidad que se ajuste a las necesidades de la pieza 

• No deje nunca llaves o herramientas en el portabrocas del torno 

• Coloque una guarda entorno al portabrocas del torno. 

•Antes de conectar la máquina verifique que todas las fijaciones es¬ 
tán perfectamente apretadas y que la pieza puede girar libremente. 
•Antes de ajustar el soporte movible desconecte el torno. 

•Antes de que la herramienta entre en contacto con la pieza asegú¬ 
rese de tenerla apoyada sobre el soporte. 

•Antes de lijar una pieza retire el soporte movible. 

• No deje nunca el torno en funcionamiento puesto que podría dar 
la impresión de estar parado. 

• No lleve ropa demasiado holgada cuando utilice el torno. No use 
nunca corbata. 

• Quítese zarcillos y collares antes de usar el torno. Si tiene el pelo 
largo hágase una coleta 

• Utilice monogafas protectoras o una guarda global para proteger 
se de las virutas. 

• Es difícil conectar un extractor de polvo a un torno por lo tanto, 
utilice una máscara, especialmente si padece algún tipo de trastor¬ 
no respiratorio. 


PUNTO DE L CARRO 


Cabezal girado para el torneado de cabezal 


Carro 

El carro, que va fijado a la banca¬ 
da mediante una manivela de des¬ 
bloqueo rápido, sirve para 
sostener uno de los extremos de la 
pieza en el torneado de cabezal y 
punto. Va provisto de un husillo 
hueco deslizable que se controla 
mediante una manivela, que rece 
be un punto cónico, llamado pun¬ 
to del carro, en el que hay una 
única punta central. Si esta punta 
está fija debe lubricarse con cera 
para evitar que la pieza se queme. 
También cabe la posibilidad de Ins¬ 
talar una punta móvil construida 
mediante cojinetes de bolas. 


Soporte movible 

El torno lleva un accesorio, el so¬ 
porte movible, que se utiliza para 
apoyar la hoja de las herramientas 
de tornear justo delante de la pie¬ 
za en movimiento. Los soportes 
habituales, que suelen tener una 
longitud de entre 200 y 30 mm. 
se van haciendo deslizar progresi¬ 
vamente a lo largo de la bancada 
conforme el trabajo avanza. Los 
soportes especialmente largos, 
que alcanzan la longitud de la 
bancada del torno, van apoyados 
en unos anclajes especiales en los 
extremos. Existen también sopor¬ 
tes especiales para herramientas 
curvas o acodadas, que se utilizan 
en el torneado de cuencos. 















HERRAMIENTAS DE TORNEAR 


Además del flexómetro y de las reglas, el tornero precisará otras herra¬ 
mientas especiales para medir, calibrar y marcar. 

Compás 

Necesitará un compás para marcar el diámetro de las piezas. No es ne¬ 
cesario adquirir uno especialmente caro, pero elija un compás que 
pueda mantener con el tiempo su grado de precisión. 

Compases de muelles para interiores y exteriores 

Son herramientas indispensables para medir el diámetro de las piezas. 
Los compases para exteriores se utilizan para medir el diámetro de las 
piezas torneadas a cabezal y punto, en tanto que los compases para 
interiores se utilizan para medir el diámetro interior de cuencos y de 
otras piezas vaciadas. 

Medidor 

Los medidores están diseñados para fijarlos a la hoja de un segador 
Se utilizan para determinar el diámetro de una pieza cilindrica o espi¬ 
gas. Colocado sobre la pieza, guia la punta de la hoja para cortar tan 
solo el diámetro exacto que se precisa. 


Para el labrado de piezas en el torno se utilizan una serie de herramientas 
especialmente diseñadas para tal fin. Son herramientas de hojas robustas 
y largos mangos torneados que ofrecen la palanca suficiente como para 
poder controlar la herramienta. Las hojas de acero al carbono son relati¬ 
vamente baratas y resultan fáciles de afilar, de tal modo que, mientras no 
trabaje con maderas abrasivas, como la teca y el olmo, las hojas de acero 
al carbono tendrán el filo bastante bien afilado durante largo tiempo. Las 
hojas de acero de gran velocidad se mantienen afiladas mucho más tiem¬ 
po, especialmente cuando se trabaja con maderas duras o húmedas, pe¬ 
ro son considerablemente más caras. 


Equipo básico de herramientas de torneado 

No hay necesidad alguna de adquirir todas las herramientas que existen 
en el mercado. Empiece con las que se indican a continuación y añada 
posteriormente otras según las vaya necesitando. 

Gubia de desbastado - 25 mm. 

Gubia de tornero universal -12 mm. 

Gubia de vaciado - 9 mm. 

Escoplo de tornero de corte oblicuo -18 mm. 

Segadores - 3 mm. 

Formón de tornero de punta redonda -12 mm. 


Gubia de desbastado 

Dado el rectificado recto 
que presentan en la punta, 
estas gubias de desbastado 
se utilizan para convertir 
piezas de sección cuadran¬ 
glar u octogonal en cilin¬ 
dros. Se comercializan con 
anchuras de 18, 25 y 
32 mm. 


GUBIAS DE TORNERO 


Gubia de tornero 
universal 

Esta gubia de puma redonda 
ocupa el lugar de la gubia 
de desbastado en el tornea¬ 
do de cabezal y punto. Las 
gubias de tornero universales 
se comercializan con anchu¬ 
ras que van de 6 a 25 mm. 


Las hojas de las gubias de 
tornero presentan una sec¬ 
ción transversal curva y es¬ 
tán afiladas solamente por 
el borde exterior. 


Gubia de vaciado 

Estas gubias de estrías pro¬ 
fundas permiten hacer cor¬ 
tes profundos cuando se 
hacen vaciados. Las gubias 
de vaciado normales oscilan 
entre los 6 y los 18 mm. Se 
pueden adquirir también 
gubias extralargas de i 8 
mm. para tener un mayor 
control cuando se están tor¬ 
neando cuencos de gran 
diámetro. 
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cuadrada 


SEGADORES 

Estas herramientas están di¬ 
señadas básicamente para 
cortar las piezas y retirarlas 
del torno.. Asi pues la hoja, 
que normalmente es de sec¬ 
ción rectangular, aunque 
puede estar también faceta¬ 
da o ser de sección elíptica, 
presenta un rectificado que 
produce un filo paralelo a 
sus estrechos bordes. 


Segador de tornero 

Este tipo de segador de tor¬ 
nero puede tener una an¬ 
chura de 3 o de 6 mm. 


Segador de 
corte curvo 

La hoja está rectificada a lo 
largo de un borde estrecho 
para formar dos puntos cor¬ 
tantes que abren la madera 
antes de que la herramienta 
corte. El acabado es verda¬ 
deramente notable a con¬ 
trahilo y al colocar la 
herramienta se coloca, con el 
filo hacia abajo, sobre el so¬ 
porte de la bancada. El sega¬ 
dor de tornero de corte 
curvo tiene generalmente 
una anchura de 3 mm. 


Formones de tornero de 
punta redonda y de 
punta convexa 

Estos formones de tornero se 
utilizan para trabajar el interior 
de cuencos y de copas. La an¬ 
chura de la hoja puede oscilar 
éntrelos !2ylos25mm. 
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Formones de tornero 
de punta lateral 

Los formones de tornero de 
punta en rombo y de punta 
redonda lateral son espe¬ 
cialmente útiles para traba¬ 
jar el interior de cualquier 
tipo de utensilio vaciado. 
Ambos modelos tienen una 
hoja de 18 mm. de ancho. 


hasta conseguir un 
1 ángulo de corte muy poco 
crofundo, les ‘ermones ce 
tornero dejan un acabado es- 
pecialmente mso a centran 1c 
A; tornear u r. cuenco la hoja 
encuentra pemnarexternen;e 
dos zonas de contraigo en 
cada giro de 1 tomo. Po f esta 
razón los ‘o'ncnes ce torne¬ 
ro sejjfrli/'an hávrameníe pa¬ 
ra hacer cuencos y otmjipo 
QetaTeas que conlleve n gra n- 
deTváciad os". 

Formones de tornero 
de punta en rombo 
Este tipo de formones de 
tornero presenta general¬ 
mente un borde puntiagu¬ 
do con un ángulo de 90 
grados. Se utiliza para ha¬ 
cer ranuras en V en piezas 
torneadas a cabezal y pun¬ 
to, así como para limpiar 
esquinas en ángulo recto. 

La anchura de la hoja osci¬ 
la entre los 6 y los 32 mm. 


de tornero de 


tipo de formones de tor¬ 
nero se utiliza fundamental¬ 
mente en la parte exterior de 
los cuencos o en los fondos 
planos de las cajas torneadas: 
Los formones de tornero de 
punta cuadrada se fabrican 
en los mismos tamaños que 
las variedades de punta re¬ 
donda y de punta convexa. 












AFILADO DE LAS HERRAMIENTAS DE TORNEADO 


CONTROL BASICO DE LA HERRAMIENTA 


VER TAMBIEN 


Máquinas de afilar 

106-107 

Bruñidor 

110 

Seguridad en el taller 

166 

Medidas de seguridad 

¡93 

Herramientas 
de torneado 

194-193 





Gubia de desbastado 



Gubia de tornero 
universal 



Gubia de vaciado 



Formón 



Segador de tornero 


í:'0 



Formón de tornero 


Dado que las piezas giran en el torno a gran velocidad, las herramientas 
de torneado pueden eliminar una gran cantidad de madera en tan sólo 
cuestión de segundos. La consecuencia es que hay que afilarlas constan¬ 
temente. La mayoría de los carpinteros utilizan una muela abrasiva eléctri¬ 
ca para afilar las herramientas de tornear, aunque otros prefieran asentar 
sus filos con asiduidad en la piedra de aceite. Quizá el mejor sistema con¬ 
sista en asentar los filos para la mayor parte de los usos y afilarlos muy 
bien para trabajos más delicados. Cualquiera que sea el sistema que 
adopte, coloque los útiles de afilado cerca del torno para poder afilar las 
herramientas con frecuencia. Cuando se obstruya la superficie de la mue¬ 
la abrasiva debido a partículas metálicas, utilice una rueda dentada como 
la de la imagen para limpiarla, y tenga siempre un recipiente con agua 
fría cerca de la muela abrasiva para enfriar las herramientas. Los bordes 
biselados de las gubias, los formones y de los formones de tornero nue- 
vos están siempre afilados manteniendo el ángulo recomendado por el 
fabricante. Si mantiene el mismo ángulo, las herramientas funcionarán 
siempre a la perfección, aunque con frecuencia los torneros suelen rectifi¬ 
car sus herramientas para darles nuevas formas y ángulos, en función de 
sus preferencias personales. 



mente colóquela, con el borde biselado hacia abajo, sobre la muela abra¬ 
siva. Tan pronto como el borde entre en contacto con la piedra, desplace 
la gubia de un lado a otro para que el bisel quede afilado de manera uní 
forme. No ejerza mucha presión sobre la hoja y enfríe frecuentemente el 
metal en agua. Los ángulos recomendados suelen ser de 45 grados para 
las gubias de desbastado, de entre 30 y 40 grados para las gubias de tor¬ 
nero universales y de 40 grados para las gubias de vaciado. 

Afilado de un formón 

Afile los dos lados del formón, moviendo la herramienta de lado a lado 
para que quede un borde cortante recto Ejerza tan sólo una ligera pre¬ 
sión sobre la herramienta, poniendo atención para no despuntar los án¬ 
gulos de la herramienta, lo que haría que el borde se hiciera cumo, y 
recuerde enfriar el metal con frecuencia. Afile los formones de manera 
que tengan un ángulo interior de .30 grados y asiente el filo con una pie¬ 
dra de aceite 

Afilado de un segador de tornero 

Afile el segador de tornero del mismo modo que los formones, con un 



en la muela abrasiva, aunque se obtiene un filo de mayor utilidad si el 
borde se rectifica hacia detrás, levantando seguidamente una rebaba en 
el filo con un bruñidor. El ángulo de los estos formones de tornero ha de 
estar entre los 75 y los 80 grados. 


Tan importante como la manera de coger la herramienta es el modo có¬ 
mo coloque y mueva el cuerpo mientras que está utilizando el torno. Da¬ 
do que el mero control de la herramienta exige una cierta práctica, 
puede comenzar trabajando con maderas blandas hasta que se habitúe 
al tacto de las herramientas y haya conseguido una cierta sensibilidad al 
tacto. 

Altura de trabajo 

Construya un soporte resistente 
para instalar en él el torno y que 
esté situado a una altura cómoda 
para trabajar. La altura que para 
un tornero resulte cómoda puede 
no serlo para otro, pero como nor¬ 
ma general el torno debe estar si¬ 
tuado de tal modo que la linea 
central de la pieza coincida con la 
altura del codo. 

Posición y control de la 
herramienta correctos 

Cuando el torneado sea a cabezal 
y punto, coloqúese de cara al tor¬ 
no, en posición cómoda y con los 
píes separados. No se coloque de¬ 
masiado alejado de la máquina 
puesto que tendría que inclinarse 
constantemente hacia delante, lo 
que además de resultar cansado, le 
puede hacer perder el control de la 
herramienta. Coja la herramienta 
de manera que el mango de ésta 
quede alineado con su antebrazo, 
manteniendo el codo pegado al 
cuerpo. Controle la hoja de la he¬ 
rramienta con la otra mano. Mo¬ 
viendo la herramienta lateralmente 
por el soporte movible. Cuando es¬ 
té haciendo un desbastado, en¬ 
vuelva la herramienta con la mano 
11), si se trata de una pieza más de¬ 
licada, sostenga el extremo de la 
hoja con la mano por debajo y el 
pulgar por encima de la misma |2j. 

En cualquier caso mantenga el co¬ 
do pegado al cuerpo 


2 Posición correcta para 
piezas delicadas 




del codo 
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Movimiento de la 
herramienta 

Cuando esté torneando un cilin¬ 
dro ha de mover la herramienta 
de modo paralelo a la pieza. Si 
mueve tan solo los brazos y las 
manos la herramienta tenderá a 
desplazarse en forma de arco. El 
método correcto consiste en mo¬ 
ver todo el cuerpo en la dirección 
del corte, de manera controlada 
pero fluida. Intente no tensar exce¬ 
sivamente los músculos ni coger 
con la herramienta con demasiada 
firmeza. Cuando trabaje hacia la 
izquierda, gire los hombros, des¬ 
plazando el cuerpo desde la cintu¬ 
ra conforme se vaya inclinando 
para hacer el corte jl) Poco a po¬ 
co bascule su propio peso hacia la 
pierna izquierda, doblándola de 
manera que mantenga el equili¬ 
brio al estirar la pierna derecha ¡2) 
Cuando trabaje hacia ia derecha 
modifique su posición de manera 
que pueda sostener la herramien¬ 
ta con el ángulo preciso con rela¬ 
ción a la pieza (3) Si es usted 
zurdo siga la normas anteriores 
pero invirtiendo el sentido de los 
movimientos. 



Gire el cuerpo , partir de l,i cintura con¬ 
forme sé incline para hacer el corle. 



Conforme so vaya moviendo, bascule su 
peso hacia la pierna izquierda y doble la 
rodilla para conservar el equilibrio 



Cuando trabaje hacia la derecha, ajuste 
la posición de los pies para conseguir un 
buen equilibrio y una posición cómoda. 


CORTES CON HERRAMIENTAS DE TORNEAR 

Coloque un formón de tornero en posición recta con relación a la pire 
za, y de manera que quede más o menos paralelo al suelo. Muchos 
principiantes utilizan las gubias y los formones de la misma manera, ra 
liando la madera en vez de simplemente cortándola. Si bien es cierto 
que éste es un buen sistema para aprender, la superficie final suele ser 
bastante grosera, y precisa un lijado posterior más intenso que el que 
habría de ser estrictamente necesario. Los torneros más experimenta¬ 
dos se sirven de las herramientas con una acción deslizante, técnica és 
te que exige más práctica, pero a la que todos habrían de aspirar. 

Ajuste el soporte movible de manera que quede distante de la pieza 
aproximadamente unos 6 mm. y colocado sobre su linea central. Haga 
girar la pieza con la mano para comprobar la separación existente. Co¬ 
necte la máquina y seguidamente coloque la hoja sobre el soporte an¬ 
tes de que la herramienta entre en contacto con la pieza. Si se toca una 
pieza en movimiento con una hoja que no esté convenientemente 
apoyada, ésta saldrá violentamente disparada, lo que estropeará o la 
herramienta o la pieza, y que puede además provocar una lesión de 
consideración. Sostenga la herramienta en posición inclinada, con el 
borde apoyado sobre la pieza (I), a continuación levante lentamente el 
mango de la herramienta para iniciar el corte (2). Al levantar y al bajar 
el mango de la herramienta se adquiere un control preciso de la pro¬ 
fundidad de corte. Conforme vaya deslizando lateralmente la herra¬ 
mienta a derecha e izquierda para tornear un cilindro, incline toda la 
herramienta para provocar una acción de deslizamiento (3). Mueva al 
mismo tiempo la hoja en la misma dirección de este movimiento lateral 
para que el borde de la herramienta no quede atrapado en la pieza (4) 
Si el corte es el correcto, dejará sobre la pieza una superficie suave que 
exigirá tan sólo un lijado mínimo. 
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TORNEADO DE CABEZAL Y PUNTO 


VER TAMBIEN 

Seguridad en el taller 

156 

Medidas de seguridad 

193 

Control básico de 
las herramientas 

196-197 

Torneado decorativo 

200 

Mascarilla 

2!4 

Monogafas / Gafas 

214 

Papeles abrasivos 

285 

Acabados de 
la madera 

288-29- 



El torneado denominado de cabe¬ 
zal y punto se utiliza para hacer 
piezas cilindricas, por ejemplo para 
patas rectas de mesas o de sillas. 
Se trata de un procedimiento relati¬ 
vamente simple aunque con fre¬ 
cuencia los carpinteros desean 
hacer piezas más decorativas aña¬ 
diendo molduras y vaciados. Todos 
los proyectos de torneado de cabe¬ 
zal y punto comienzan del mismo 
modo, convirtiendo una pieza de 
madera de sección cuadrangular 
en un cilindro en el torno. 



I Trace las diagonales 


Preparación y colocación 
de la pieza 

Haga en primer lugar una pieza 
perfectamente escuadrada en la 
cepilladora/regruesadora y ubique 
su centro exacto trazando diago¬ 
nales de esquina a esquina en am¬ 
bos extremos (1). Trace en los 
extremos la circunferencia que co¬ 
rresponde a la pieza ya terminada 
con un compás y a continuación 
marque el centro [en la intersec¬ 
ción de las dos diagonales) con un 
punzón metálico (2) o con un bu¬ 
ril. Utilice un serrucho de costilla 
para hacer una entalla poco pro¬ 
funda en las dos diagonales de 
uno de los extremos para colocar 
los dientes del punto de estrella 
|3). Un carpintero experimentado 
montaría directamente la pieza en 
el torno y rebajaría los bordes es¬ 
cuadrados con una gubia. Sin em¬ 
bargo, para un principiante 
resultará más sencillo cepillar las 
esquinas hasta obtener una pieza 
de sección octogonal ¡4). Fije el 
punto de estrella en el extremo de 
la pieza al que se le han hecho las 
entallas (5) y seguidamente intro¬ 
duzca la espiga cónica del punto 
de estrella en el cabezal del torno. 
Mueva el carro hasta la pieza, ha¬ 
ciendo coincidir el punto del carro 
en el centro de la pieza Fije el ca¬ 
rro a la bancada del torno; a conti¬ 
nuación y después de haber 
accionado la manivela del carro 
para que el centro se asiente en la 
pieza, bloquee la manivela. Ajuste 
el soporte movible, y verifique la, , 
separación existente de la pieza \\ 
haciéndola girar con la mano. Es¬ 
coja una velocidad lenta y com¬ 
pruebe que todas las palancas de 
la máquina están bien apretadas 
antes de conectar ésta. Después 
de haber tenido la máquina en 
funcionamiento algunos minutos, 
desconéctela y dé una vuelta a la 
manivela para asegurarse de que 
el punto del carro está suficiente¬ 
mente anclado en la pieza. 



2 Marque los centros 



4 Cepille la pieza para darle 
sección octogonal 



5 Fije el punto de estrella 
en la pieza 



Conversión de la pieza en un cilindro 

Comenzando por uno de los extremos de la pieza, utilice una gubia de' 
desbastado para eliminar las esquinas, Al principio vaya haciendo cortes 
poco profundos, moviendo la gubia por el soporte movible con suavi¬ 
dad. Si fuera necesario desconecte la máquina, mueva el soporte y reduz¬ 
ca el otro extremo de la pieza al mismo diámetro. Repita esta operación 
hasta que haya eliminado todas las superficies planas, dejando una su¬ 
perficie cilindrica de diámetro uniforme de extremo a extremo. 



ya el borde cortante de la herramienta sobre la pieza, mueva ligeramente 
la hoja de la herramienta sobre el soporte para recortar las "puntas" de la 
pieza, Inclinado la herramienta en la dirección del corte. Utilice la parte 
inferior del filo del formón para hacer este corte [I). 

Con el torno en funcionamiento, comience por uno de los extremos de 
la pieza tocando con suavidad la madera con el filo del formón hasta que 
se empiecen a formar virutas para desplazar seguidamente la herramien¬ 
ta con suavidad hacia el otro lado. En toda esta pasada mantenga siem¬ 
pre constante la profundidad del corte. Si la acción de corte es correcta la 
pieza deberá acabar con una superficie suave. Periódicamente desconec¬ 
te la máquina y compruebe el diámetro de la pieza con el compás de ex¬ 
teriores (2). 
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fecto. En la práctica, la mayoría de los torneros suelen limpiar la superficie 
de la pieza con un suave lijado. Cuando vaya a hacer un lijado en el tor¬ 
no póngase siempre una máscara ya que esta operación produce siem¬ 
pre gran cantidad de serrín muy fino. Corte una tira de papel abrasivo de 


constante movimiento por la pieza para que no queden arañazos sobre 
la misma. También puede sostener un papel abrasivo por los extremos y 
hacerlo pasar por la pieza (2). 


Corte de la pieza 

Vuelva a colocar en su sitio el so¬ 
porte movible y marque los extre¬ 
mos de la pieza apoyando un lápiz 
contra el cilindro mientras que és¬ 
te está en movimiento (1). Colo¬ 
que un segador de tornero en 
posición recta con relación a la 
pieza, con el borde situado por el 
lado de desecho de la línea de 
corte. Levante lentamente el man¬ 
go de la herramienta para hacer 
una ranura profunda en la made¬ 
ra |2j. Deje una especie de "cue¬ 
llo" de reducido diámetro en el 
centro de la pieza y en sus dos ex¬ 
tremos (3). Quite la pieza del torno 
y corte el sobrante con un serru¬ 
cho de costilla (4). Corte la testa a 
tope con un formón de sección 
rectangular bien afilado. 



t Marque la pieza en movimiento 
con la punta de un lápiz 



2 Haga una ranura con un 
segador de tornero 




3 Deje un "cuello en el centro 


4 Corte el sobrante con un serrucho 


PULIDO CON EL TORNO 

Antes de retirar una pieza del torno se le puede aplicar un pulido. El aca¬ 
bado de goma laca resulta recomendable como sellante para todo tipo 
de maderas, a excepción de las maderas aceitosas de grano abierto, co¬ 
mo la teca y la afrormorsia. Para las maderas de colores claros escoja un 
acabado de goma laca transparente, y para las de color más oscuro un 
acabado de barniz granate o de barniz en disco. 

Aplique el acabado líquido sobre la pieza ayudándose de una brocha (1) 
seleccione a continuación una velocidad lenta y conecte la máquina. Uti¬ 
lice gafas de protección o monogafas para protegerse de la laca que pu¬ 
diera salpicarle al poner la pieza en movimiento. Utilice un trapo suave 
para que la laca se adentre en el grano de la madera ¡2). Tenga cuidado 
de mantener alejado el trapo de todas aquellas partes de la máquina que 
estén en movimiento. Con la pieza en movimiento, pase una barra de ce¬ 
ra dura y sáquele brillo con un trapo limpio. 

Aplique aceite de teca a las maderas de grano abierto que no exjan un 
acabado brillante. Píntelas y saquetes brillo con un trapo, como si se trata¬ 
ra de barniz en discos. En el caso de las ensaladeras utilice solamente 
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TORNEADO DECORATIVO 


Si la pieza va a llevar toros o gorgueras como elementos decorativos, en¬ 
tonces no resulta necesario alisar o lijar la madera antes de labrarla. Sim¬ 
plemente convierta la pieza en un cilindro y marque a continuación los 
toros y las gorgueras. 

TOROS, GORGUERAS Y FILETES 


VER TAMBIEN 

Mesas arnpliables 
de verja 

58 

Segundad en el taller 

156 

Brocas de taladradora 

180 

Medidas de seguridad 

193 

Gubias 

194 

Escoplo de tornero 
de corte oblicuo 

194 

Torneado de cilindros 

198 



El "toro" es una moldura de forma convexa que se utiliza con fines deco¬ 
rativos. Lo contrario de un toro es una “gorguera" o "mediacaña", que 
tiene forma cóncava. Con frecuencia la unión entre estas dos molduras 
tiene un elemento de transición en forma de filete o listel. 



Trazado de toros y gorgueras 

Utilice una regla y un lápiz para señalar las posiciones de los toros y de 
las mediascañas en la pieza. Al poner en marcha el torno, la señal a lápiz 
dará la impresión de ser una línea continua. Haga más evidente esta se¬ 
ñal tocando con la punta del lápiz con el torno en funcionamiento. 



1 Haga unas ranuras en forma 
de V a ambos lados del toro 




3 Mueva el formón hasta que 
quede perpendicular a la ranura 



4 El toro una vez acabado 


Corte de los toros 

Coloque uno de los bordes estre¬ 
chos de un escoplo de tornero de 
corte oblicuo sobre el soporte mo¬ 
vible y toque la pieza con la punta 
"larga" de la herramienta hasta ha¬ 
cer una ranura de 3 mm. en cada 
una de las líneas. Esto se consigue 
levantando el mango de la herra¬ 
mienta para que la punta descien¬ 
da lentamente en la pieza. Mueva 
el formón de un lado a otro para 
ir abriendo las ranuras en forma 
de V ¡I). Retire aproximadamente 
3 mm. de madera por cada uno 
de los lados de las ranuras. Para la¬ 
brar uno de los lados de la moldu¬ 
ra de toro apoye el filo del formón 
en la madera, entre las ranuras en 
forma de V (2), a continuación gi¬ 
re de manera gradual el mango 
de la herramienta para colocar la 
hoja en posición vertical en el cen¬ 
tro de una de las ranuras (3). Ha¬ 
ga el otro lado de la moldura de 
manera semejante. Repita esta 
operación, con cortes muy superfi¬ 
ciales para que el toro quede liso y 
se eliminen al tiempo las estrías 
que pudiera haber. Compruebe el 
"horizonte" de la pieza para ver la 
forma exacta que tiene el toro que 
se está torneando (4) Mantenga 
el formón en ángulo recto en rela¬ 
ción con la pieza; si mueve el 
mango del mismo al mover la ho¬ 
ja, ésta puede quedar atrapada en 
la pieza. 


TORNEADO DE ESCUADRADO A REDONDO 


En ocasiones las patas torneadas de sillas y de mesas tienen uno, o dos, 
extremos de sección cuadrangular en los que se reciben los ensambles a 
caja y espiga, o los ensambles a espiga de las traviesas. Dado que este ti¬ 
po de patas han de ser torneadas siendo la pieza de sección cuadrangu¬ 
lar hay que ser un experto carpintero antes de adentrarse en la ejecución 
de estas técnicas. Antes de colocar la pieza en el torno prepare los en¬ 
sambles y marque con toda claridad los espaldones de cada sección que 
han de seguir siendo cuadrados (1). Utilice la punta de un escoplo de 
tornero de corte recto para hacer una muesca con forma de V en las líne¬ 
as de los espaldones si está haciendo una moldura de toro. A continua¬ 
ción y con cuidado, vaya deslizando el formón para que haga medio 
toro, o un cuarto bocel, en ambos lados (2). Utilice una gubia de desbas¬ 
tado para tornear la parte de la pieza entre los extremos cuadrados en 
un cilindro, y termínelo con un formón y papel de lija siguiendo el proce- 
dimíento habitual. 



Corte de mediascañas y 
filetes 

Para tornear mediascañas utilice 
una gubia universal de 12 mm. o 
una gubia de vaciado que tenga 
los ángulos despuntados de ma¬ 
nera que la punta de la herra¬ 
mienta esté redondeada. Quite 
parte del sobrante de entre los to¬ 
ros moviendo con suavidad la 
punta de la herramienta de lado a 
lado (l|. Utilice la punta de un es¬ 
coplo de tornero de corte recto 
para labrar con cuidado un filete, 
o listel, a ambos lados. Dé la forma 
a la gorguera comenzando por 
uno de los lados con la gubia dis¬ 
puesta sobre el soporte de manera 
que la estría quede orientada ha¬ 
cia el exterior de la mediacaña. Gi¬ 
re la gubia hacia el centro de la 
mediacaña al tiempo que mueve 
la hoja y adentre la punta de la 
misma en la pieza (3J Haga el 
otro lado de la gorguera del mis¬ 
mo modo. 

Repita la operación, dando cor¬ 
tes superficiales y trabajando siem¬ 
pre hada el interior de la 
mediacaña. Verifique el "horizon¬ 
te" de la pieza para comprobar la 
forma precisa de la moldura. Por 
último limpie los filetes de ambos 
lados con un escoplo de tornero 
de corte recto para que quede 
una esquina nítida con el toro y 
una arista viva con la gorguera. 



sobrante existente entre los toros 



2 Labre los filetes con un formón 



3 Para hacer una media caña 
trabaje con la gubia hacia el 
interior 
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TORNEADO DE CABEZAL 


A la hora de hacer vasijas, hueveras, o cajas de madera torneadas que 
han de vaciarse, deberá retirar del torno el carro para poder tornear a 
contrahilo. Así pues hay que sostener la pieza firmemente en el cabezal, 
mediante uno de los diferentes casquillos especiales que van montados 
en el husillo del cabezal. 


Casquillo de tornillo 

Uno de los casquillos de mayor simplicidad está formado básicamente 
por un tornillo para madera que se introduce en un agujero previamente 
abierto en la pieza. Los casquillos más simples llevan tomillos para made¬ 
ra estándar, si bien existen modelos de mejor calidad que tienen un torni¬ 
llo especial que se fija perfectamente tanto en al hilo como a contrahilo. 
Los casquillos de tornillo sólo deben utilizarse con piezas relativamente 
cortas. 





Casquillo de boca 

Los casquillos de boca tienen un rebajo hueco en el que se aloja una es¬ 
piga o macho torneado en uno de los extremos de ia pieza. Con frecuen¬ 
cia estos casquillos de boca están diseñados para funcionar medíante un 
buen sistema de fricción entre el propio casquillo y la pieza. No obstante, 
algunos casquillos cuentan también con la posibilidad de incluir un torni¬ 
llo para madera para conseguir un mejor anclaje de la pieza. Este tipo de 
casquillos resisten piezas de mayor tamaño que los casquillos de tornillo. 





Casquillo de espiga 

Los casquillos de espiga están diseñados par a introducirse en un agujero 
previamente practicado en el extremo de una pieza. En una depresión 
longitudinal existente en la espiga del casquillo va alojada una clavija me¬ 
tálica de reducido diámetro. Cuando la espiga está inmóvil, se adentra 
con suavidad en el agujero de la pieza. Tan pronto como se pone en 
marcha el torno la fuerza centrífuga hace que la clavija metálica salga de 
la ranura y se expanda contra la madera. 




Casquillo de tres garras 

Este casquillo tiene tres garras de autocentrado que se accionan median¬ 
te una llave. Las garras se fijan a una pieza cilindrica o a un macho de 
una pieza, y también pueden expandirse para sujetar una pieza hueca. A 
pesar de que este mecanismo ha sido utilizado por generaciones de car¬ 
pinteros, en la actualidad está perdiendo gran parte de su popularidad 
dadas las evidentes posibilidades que tiene de provocar lesiones en los 
nudillos de los operarios por los lados sobresalientes de las garras. Sí colo¬ 
ca uno de estos casquillos de tres garras en el torno, instale además la 

guarda correspondientes. _ 

Casquillos combinados 

Recientemente el mundo del torneado de cabeza ha experimentado una 
gran evolución por el desarrollo de los casquillos combinados Este inge¬ 
nioso mecanismo incluye no solamente las modalidades de casquillo de 
tornillo, de espiga y de boca, sino que cuenta además con unos collari¬ 
nes contráctiles que pueden cerrarse sobre una pieza cilindrica o abrirse 
para encajar en un rebaje tipo cola de milano torneado en la base de un 
cuenco o de un objeto semejante. 


Torneado de piezas huecas 

Retire el carro del torno y gire el cabezal para colocar el casquillo que ha¬ 
ya decidido utilizar. Una vez retirado el carro, coloque la pieza en el cas¬ 
quillo y toque la madera con una gubia para asegurarse de que gira 
centrada. Utilice un lápiz para hacer unas señales de referencia tanto en 
el casquillo come en la pieza para poder colocarla nuevamente en su po¬ 
sición exacta en caso de que, por cualquier razón, debiera retirar la pieza 
del torno. Coloque el soporte movible de manera transversal con relación 
a la pieza y empiece el vaciado utilizando para ello una gubia de vaciado 
o un formón |l|. Cuando esté torneando madera de grano irregular, tra¬ 
baje con la herramienta desde el borde exterior de la pieza hacia el inte¬ 
rior, pero hágalo en sentido contrario, es decir, del centro hacia el 
exterior si está torneando madera a contrahilo. En cualquier caso utilice la 
herramienta tan sólo en la parte inferior de la pieza, por ejemplo, en la 
mitad que se mueve hacia abajo, hacia el soporte movible. Puede elimi¬ 
nar antes de empezar algo de sobrante taladrando el centro de la pieza. 
Verifique el diámetro interno de la pieza con un compás para interiores 
(2), seguidamente haga el torneado del exterior y separe la pieza con un 
segador 


Casquillo de tres garras 


Casquillo combinado 


2 Compruebe el diámetro 
con un compás. 
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Fijación interior 




Taladrar con un torno 

Para hacer un agujero en el extre¬ 
mo de una pieza, coloque un cas¬ 
quillo para brocas con un eje 
cónico en el carro del torno. Ha¬ 
biendo fijado previamente la pieza 
al cabezal, escoja una velocidad 
lenta y haga avanzar la broca ac¬ 
cionando la manivela del carro. 
Puede utilizar una broca especial 
con centrador y dientes de sierra, 
que corta a contrahilo muy limpia¬ 
mente, o una broca salomónica 
normal, o una broca de pala o 
Forstner. 
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Broca con centrador y dientes de sierra 









TORNEADO DE CABEZAL 


VER TAMBIEN 
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El torneado de cuencos y de recipientes de madera siempre ha sido uno 
de ios aspectos más populares de la tornería pero, dado que por le gene¬ 
ral se tornean piezas de dimensiones considerables, éste exige un alto 
grado de experiencia, y muy especialmente cuando el tornero ya experi¬ 
mentado está intentando expandir los límites de la artesanía para crear 
piezas finas y de paredes delgadas. En estas circunstancias, un simple 
error con la herramienta puede astillar la pieza. 

Hay que fijar el cuenco "en bruto" fuertemente al plato ya que si se suel¬ 
ta una pieza de grandes dimensiones lo más probable es que se produz¬ 
ca un accidente de consideración. El sistema más sofisticado para fijar la 
pieza, y probablemente también el mejor, es el del casquillo combinado, 
aunque el tradicional sistema del plato resulta mucho más barato Se tra¬ 
ta de un disco de metal de fundición, roscado en el centro para fijarlo en 
el husillo del torno. La pieza se fija a este plato gracias a unos tornillos 
que atraviesan unos agujeros que hay practicados en el mismo. Por lo 
general los tornos vienen provistos de un plato de entre 100 y 150 mm. 
de diámetro, aunque se pueden conseguir platos mayores como acceso¬ 
rio. Escoja un plato lo suficientemente grande como para que se ajuste 
perfectamente a la base de la pieza. 


Platos de torneado 


Colocación del plato 

Si la pieza que se va a tornear tiene una base suficientemente gruesa co¬ 
mo para recibir unos rígidos tornillos para madera, se puede fijar directa¬ 
mente la pieza al plato. No obstante esto le obliga a aceptar una serie de 
agujeros en la base de la pieza una vez terminada ésta, o a taponarlos 
con madera tras el torneado 

Otra posibilidad consiste en atornillar el plato a un disco de madera du¬ 
ra que irá provisionalmente encolado a la base de la pieza. En primer lu¬ 
gar prepare una pieza escuadrada de madera, que esté bien secada y 
que no tenga nudos. Trace las diagonales de la pieza para determinar su 
centro exacto y seguidamente utilice un compás para hacer un círculo 
que sea ligeramente mayor que la circunferencia'del cuenco. Trace otro 
circulo que represente la circunferencia de la base de la pieza [i |. 

Corte un disco de madera dura de 18 mm. de grosor y que tenga el 
mismo diámetro que la base de la pieza. Corte otro disco del mismo ta¬ 
maño de papel de embalar. Este papel, que se intercala entre el disco de 
madera y la pieza, sirve de separador para poder separar la unión una 
vez que el torneado haya finalizado. Ponga adhesivo para maderas en 
ambas superficies, coloque a continuación el disco de papel sobre el dis¬ 
co de madera y encólelos ambos, bien centrados, sobre la pieza [2). Ins¬ 
tale un tornillo de apriete y deje que la cola seque. 

Utilice el compás para trazar la circunferencia del plato sobre el disco y 
una el plato al disco, bien centrado, mediante tres o cuatro tornillos para 
madera del N° 10. La rosca del tornillo debe penetrar todo el grosor del 
disco de madera. Corte el sobrante de la pieza en la sierra de cinta para 
que quede simplemente un bloque cilindrico de madera sin tallar |3). Fije 
el plato al husillo y la fuerza centrífuga se encargará de apretarlo en la 
rosca de éste cuando el torno se ponga en funcionamiento. 


1 Utilice un compás para trazar 
la base en la pieza 


2 Encole ei disco de madera, bien 
centrado, en la pieza 


BLOQUE Dt MADERA 


PAPEL 

SEPARADOR 


DISCO DE MADERA 


O atornille el plato a un disco 
encolado provisionalmente a la pieza 


Atornille el plato directamente 
a una base gruesa 


3 Corte el sobrante de la pieza 


202 















Torneado del exterior de un 
cuenco 

Ajuste el soporte movible de ma¬ 
nera que quede centrado con re¬ 
lación a la pieza. Mueva la pieza 
con la mano para comprobar que 
lo hace sin obstáculos, seleccione 
a continuación una velocidad len¬ 
ta y conecte la máquina. Vaya ha¬ 
ciendo la circunferencia de la 
pieza con una gubia de desbasta¬ 
do, y cambie a continuación a una 
gubia de vaciado para labrar el ex¬ 
terior del cuenco. No intente nun¬ 
ca hacer cortes profundos, elimine 
siempre el sobrante gradualmente, 
hasta conseguir la forma adecua¬ 
da. Utilice una formón de tornero 
de punta redonda para suavizar la 
pieza. Baje ligeramente el soporte 
movible y aumente la velocidad 
del torno. Mantenga el formón 
prácticamente recto con relación a 
la pieza, con el mango ligeramen¬ 
te levantado. Mueva la herramien¬ 
ta lateralmente, haciendo un corte 
fino y uniforme. 

Torneado del interior de un 
cuenco 

Dé la vuelta al soporte movible pa¬ 
ra que quede alineado con el lado 
ancho de la pieza y comience a 
vaciar el cuenco con el torno gi¬ 
rando a poca velocidad. Recuerde 
que debe trabajar siempre en el la¬ 
do "inferior", es decir, en aquella 
parte de la pieza que se mueve 
hacia abajo, hacia el soporte movi¬ 
ble (I). Comience a eliminar el so¬ 
brante con una gubia de vaciado, 
avanzando, desde la mediación 
de la pieza hacia el centro de la 
misma (2). Conforme vaya avan¬ 
zando en el vaciado acérquese 
progresivamente al borde de la 
pieza con cada pasada de la herra¬ 
mienta, recordando siempre qu< 
debe trabajar hacia el centro. Una 
vez que haya retirado la mayor 
parte del sobrante aumente la ve" 
locidad del torno. A continuación, 
y utilizando un formón de tornero 
finalice el labrado y el acabado del 
Interior del cuenco. 

Lijado de un cuenco 

Reduzca de nuevo la velocidad del 
torno, retire el soporte movible y 
utilice una tira de papel abrasivo, 
doblada en tres trozos, para lijar la 
superficie [I). Utilice papel de gra¬ 
no medio a fino y mantenga el pa¬ 
pel en constante movimiento, 
para evitar que queden arañazos 
en la pieza. Cuando lije el interior 
de la pieza, pase el papel tan sólo 
por la parte descendente de la 
misma (2). 



Utilice un formón de tornero pare suavizar el exterior de un cuenco 



1 Lijado del exterior 


2 Pase el papel por el interior 


COMPROBACION DE LA 
FORMA DE UN CUENCO 

Conforme vaya avanzando el tra¬ 
bajo, desconecte el torno periódi¬ 
camente para comprobar la 
forma exterior del cuenco, así co¬ 
mo su profundidad y el grosor de 
su borde 



Coloque una plantilla de cartón 
contra la parte exterior del cuenco 



Medición de la profundidad 
del cuenco 

Coloque una recia transversaimen- 
te al borde del cuenco y con otra 
mida la profundidad del mismo 



Utilice un compás para medir el 
grosor del borde del cuenco. Los 
torneros experimentados pueden 
llegar a grosores de 3 mm. e inclu¬ 
so menos, aunque los principian¬ 
tes no deben ser tan ambiciosos. 
Un cuenco será más resistente si 
sus paredes son más gruesas por 
la base que por el borde. 


ACABADO Y 
DESMONTAJE 

Aplique laca o aceite a la pieza 
mientras que todavía está fijada al 
torno, seguidamente desatornille 
el plato. Para quitar el disco de 
madera de la base del cuenco co- 
lóquelo de canto en el banco y 
ponga la punta de un formón afi¬ 
lado en el borde de la unión. Dé 
unos ligeros golpes para sacar el 
papel separador. Limpie la base 
del cuenco a mano. 

I Separe ef disco del 

-1 cuenco con un formón 
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MAQUINAS UNIVERSALES 

Lo ideal sería que los talleres estuvieran equipados con máquinas in- cular. una cepilladora, una rearuesadora. una fresadora o tupí asi co- 


dividuales de carpintería, suficientemente separadas entre si de ma- 

mo por una taladradora/caieadora horizontal, va sea como una serie 

neta aue. incluso las piezas de mavor tamaño, pudieran pasar de 

de máauinas individuales aaruoadas entorno a un único motor o co- 

una máquina a otra. Sin embarao. aquellos carpinteros aue cuentan 

mo una única máquina con mesas, v en alaunos casos también auí- 

con un taller de espacio limitado, pueden sopesar una alternativa 

as. compartidas. Evite adauirir una máauina universal barata v de 

aue ocupa una superficie mínima v aue combina diferentes fundo- 

diseño pobre, siempre resulta más aconseiable adauirir una máquina 

nes en una única máquina, es decir, la máquina universal. La mavor 

cuvas especificaciones sean semejantes a las aue se recomiendan pa- 

parte de las máauinas universales están formadas por una sierra cir- 

ra las máquinas para madera especializadas. 


Motores eléctricos 

Las máquinas universales de buena calidad están equipada con un motor 
eléctrico, o más de uno, de 1,5 kW (2 c.v.). Sin lugar a dudas siempre es 
preferible una máquina que cuente con un motor para cada una de sus 
funciones principales ya que cada uno de estos motores está sometido a 
un desgaste menor y las modificaciones para pasar de una a otra función 
se pueden realizar con el mínimo esfuerzo. No sorprende que este tipo 
de máquina universal sea relativamente cara 
Lo más frecuente es que se tengan que conectar en orden las correas 
de transmisión de la sierra, la cepilladora y la fresadora a la polea de un 
único motor. En aquellas máquinas en que esto se consigue simplemente 
accionando una palanca situada en el exterior de la propia máquina el 
cambio de función es prácticamente instantáneo, en cambios en aquellas 
en las que hay que hacer el cambio de correa manualmente, éste resulta 
tedioso y lleva siempre mucho tiempo. 


Cambio de función a función 

Para preparar una máquina universal para el trabajo, siempre es necesa¬ 
rio eliminar algunas guias, subir y bajar las hojas o las cuchillas y volver a 
ubicar las guardas, si bien estos cambios implican un esfuerzo menor que 
el que supone preparar una máquina de carpintería especializada. No 
obstante, si tiene que desmontar y volver a montar su máquina, siquiera 
parcialmente, antes de poder acometer la siguiente fase de un trabajo, 
éste se le hará enseguida tedioso, y resulta especialmente frustrante no 
poder pasar con facilidad de la sierra a la cepilladora y viceversa. 

Paneles de control 

Además de los interruptores laterales de encendido, las máquinas univer¬ 
sales cuentan generalmente con una sene de conmutadores de emer¬ 
gencia situados en lugares estratégicos. El panel principal de control 
puede incluir conmutadores para la selección de funciones específicas. 
Cuando la máquina no está siendo utilizada este mismo conmutador se 
utiliza para desconectar todos los motores. 



mtSADOKA 


CEPILLADORA 


REGRUESADORA 


Máquina universal 
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TRABAJANDO CON LA MAQUINA UNIVERSAL 


Inevitablemente, el diseño de una máquina universal es siempre el resul¬ 
tado de una suma de condicionantes, no obstante, se ha de poder traba¬ 
jar con todos y cada uno de los elementos de la máquina de manera 
eficaz, cómoda, y lo que es más importante, segura. Siga las Instruccio¬ 
nes del fabricante a la hora de preparar la máquina para ejecutar alguna 
de sus funciones. El sistema de utilización es el mismo que se ha indicado 
para cada una de las correspondientes máquinas individuales. 


Cuando vaya a utilizar una 
máquina universal, adopte las 
recomendaciones de seguri¬ 
dad que se han formulado en 
concreto para la sierra circu¬ 
lar la cepilladora, la tupí y la 
cajead'ora. Además de las ñor 
mas generales de seguridad 
del taller, observe las siguien¬ 
tes normas: 

• Instale la máquina universal 
en una posición en la que 
se pueda utilizar, y a la que 
se pueda acceder, con total 
segundad, desde cualquier 
lado. 

•Siempre que sea posible co¬ 
necte un extractor de polvo 
a la máquina. 

• En caso de que las cormas 
de transmisión nayan de se r 
modificadas manualmente, 
aparte aquellas correas que 
no se utilicen, y no las oeje 
en las proximidades de las 
poleas del motor ni de otros 
componentes móviles de la 
máquina. 

• Las piezas que sean especial¬ 
mente largas han de apoyar¬ 
se en caballetes o sobre un 
soporte con ruedas. Tam¬ 
bién pueae procurar que un 
colaborador le ayude a reci¬ 
bir las piezas conforme éstas 
salen de la .máquina 

•'.'ras haber finalizado una ta¬ 
rea concreta, esconda las ho¬ 
jas y las cuchillas en la carcasa 
de la máquina o cúbralas con 
sus guamas correspondien¬ 
tes Retire siempre las fresas 
una vez que haya terminado 
de taladrar o desabrir una es¬ 
copleadla 




Corte de un inglete utilizando 
la mesa deslizabfe de fa sierra 




Paso cíe una pieza por la 
regruesadora 
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FRESADORA DE MAQUINA UNIVERSAL 
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Las fresadoras se utilizan principalmente para hacer molduras y determina¬ 
dos ensambles en madera. Básicamente esta máquina está formada por un 
eje portacuchillas, o portafresas, que gira a gran velocidad sobre un eje, so¬ 
bresaliendo por un agujero practicado en la mesa. Hay una serie de guías 
ajustables que sirven para orientar la pieza en su paso por el portacuchillas. 
Existen máquinas especiales para moldurar, propias de la industria, pero 
debido a lo elevado de su precio, y a lo limitado de sus prestaciones, son 
muy pocos los carpinteros aficionados que se deciden a adquirirlas. Por 
otra parte, las fresadoras de este tipo de máquinas universales constituyen 
con frecuencia un activo importante en un taller doméstico. 

Fresas 

Las fresas, accionadas mediante una correa de transmisión, giran a una 
velocidad de entre 4000 y 8000 rpm. En algunos modelos de máquinas 
universales se pueden seleccionar diferentes velocidades. Hoy en día, la 
mayoría de los fabricantes sigue las normas internacionales en lo relativo 
a las dimensiones de las fresas de manera que, por lo general, estas fre¬ 
sas suelen tener un diámetro de 300 mm. Así pues siempre podrá utilizar 
ejes portafresas fabricados por cualquier empresa que siga las normas in¬ 
ternacionales, siempre a condición de que no lo haga girar a una veloci¬ 
dad superior a la recomendada. Normalmente esta información suele 
venir grabada en el propio eje portafresas. El sistema de colocación del 
eje portafresas varía de un modelo a otro, de modo que resulta impor¬ 
tante seguir las instrucciones del fabricante de la máquina. En principio, 
el husillo se coloca en su posición mediante una clavija de acero que le 
Impide girar, a continuación el eje portafresas se coloca en su lugar. Tras 
haber colocado el eje portafresas se suelen Instalar unas arandelas o se¬ 
paradores, y antes de que una tuerca de bloqueo o un tornillo de reten¬ 
ción, situado en el extremo superior del husillo se apriete para asentar el 
eje portafresas en sus posición correcta. A continuación se retira la clavija 
metálica que retenía eí husillo. La altura del husillo se puede regular para 
situar las fresas en relación con la pieza. 


Guardas 

Tanto el husillo como el eje portafresas van rodeados por unas guardas y 
unas guías, salvo aquella parte de las fresas que han de estar en contacto 
con la pieza. La parte posterior del husillo está encerrada en una carcasa 
metálica en tanto que unas guardas prensoras, ajustables vertical y hori- 
zontalmente, sostienen firmemente la pieza contra la guía y la mesa. 


Guia 

Esta guía consta de dos partes independientes con un espacio entre am¬ 
bas por el cual sobresale la fresa. Ambas partes puede ajustarse lateral¬ 
mente para proporcionar así espacio suficiente para las fresas. Cuando 
vaya a hacer una moldura en la que parte del borde de la pieza haya de 
quedar intacto, ambas partes de la guía han de colocarse a la misma altu¬ 
ra (1). Si la moldura va a afectar a la totalidad del borde la guia posterior 
debe ajustarse longitudinalmente de una manera precisa para recibir el 
borde ya moldurado (2) 



Máquina universal preparada para el fresado 
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1 Cuando una parte del borde de la pieza ha de quedar 
intacta, ambas guias se sitúan a la misma altura 
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2 Desplace la guia posterior hacia delante 
para recibir un ya moldurado 


Fresadora 

Lili mesa de la sierra se utiliza 
también para la fresadora 



PREPARACION DE LA MAQUINA PARA MOLDURAR 


Es esencial seguir las instrucciones del fabricante a la hora de preparar 
una máquina universal concreta para moldurar, aunque el procedimien¬ 
to habitual es el que se indica a continuación: 

Dado que la fresadora comparte mesa con la sierra circular, hay que reti¬ 
rar la guarda y la guía longitudinal, así como esconder la hoja por debajo 
de la superficie de la mesa. Levante el husillo, accionando el correspon¬ 
diente volante o manivela, y coloque el eje portafresas siguiendo las ins¬ 
trucciones del fabricante. Una vez que haya colocado las guardas y las 
guías, asegúrese de que nada puede alterar el normal funcionamiento 
de la fresa. Entonces conecte la máquina. 
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FRESAS Y EJES PORTAFRESAS 


Incluso los operarios con más 
experiencia sé acercan siempre 
a la fresadora con gran precau¬ 
ción puesto que es, sin lugar a 
dudas, la máquina más peligro¬ 
sa de todo el taller. La fresa no 
se debe nunca aflojar de un eje 
que esté bien construido, y si asf 
sucede, saldrá disparada del 
mismo a una velocidad mortal. 
Sin embargo, es más probable 
que el accidente se produzca al 
hacer retroceder las cuchillas la 
pieza violentamente contra el 
operario, así pues, esté siempre 
alerta y adopte las medidas ne¬ 
cesarias para evitar que se pro¬ 
duzca'esta eventualidad. Si no 
ha utilizado nunca una fresado¬ 
ra, es aconsejable que se deje 
enseñar por un profesional an¬ 
tes de utilizarla. Además de las 
normas generales de seguridad 
para el taller observe siempre las 
siguientes normas, 

* Utilice siempre guardas y pren¬ 
soras normalizadas para fresado¬ 
ras. 

* Utilice solamente fresas bien 
afiladas. Rechace las fresas y los 
ejes portafresas cuando estén 
deteriorados. 

* Antes de conectar la máquina, 
verifique todos los ajustes de la 
máquina y haga girar la fresa 
con la mano (cerciorándose pre¬ 
viamente de que la máquina es¬ 
tá desconectadaf para 
comprobar que éste gira sin tra¬ 
ba alguna. 

* Haga pasar siempre la pieza 
en sentido contrario al de rota¬ 
ción del eje portafresas. 

* Utilice un listón para hacer pa¬ 
sar las piezas estrechas. 

* No Intente hacer un corte ex¬ 
cesivamente profundo de una 
sola pasada. Es preferible hacer 
la moldura de varias pasadas o 
eliminar previamente, con la sie¬ 
rra o la fijadora, la mayor parte 
del sobrante. 

* Nunca intente hacer una mol¬ 
dura a mesa libre en la testa de 
una pieza estrecha. Fije la pieza 
a una mesa deslizante o a una 
guia de ingletes. 




Prácticamente todas las fresadoras 
se suministran con un eje portafre¬ 
sas preparado para admitir fresas 
o cuchillas intercambiables. Se tra¬ 
ta normalmente de un eje cilindri¬ 
co, puesto que en la actualidad de 
considera que los ejes de sección 
cuadrangular no son seguros. 
Existe una gran variedad de acce¬ 
sorios para fresadoras, construidos 
de acuerdo con las normas inter¬ 
nacionales. 


MULSCsS PARA CUCHILLAS 
Dt RANURAR 


Ejesportacuchillasintercambiables 

El eje portacuchillas metálico, de sección cilindrica, y de aproximada¬ 
mente 100 mm. de diámetro, cuenta con unas ranuras para albergar 
dos cuchillas idénticas. Una placa en forma de cuña, que se aprieta me¬ 
diante unos tornillos o unos pernos, fija la cuchilla en su posición correc¬ 
ta. Las cuchillas presentan un orificio por el que se introduce una clavija 
o un tornillo para que queden ajustadas con precisión, evitando además 
de este modo, que puedan aflojarse. Además de la extensa gama de cu¬ 
chillas existente en el mercado, se comercializan también unos hierros 
sin perfilar para que usted pueda hacer sus propias cuchillas. Para man¬ 
tener afilados los bordes de las cuchillas hay que asentar sus filos ligera¬ 
mente en una piedra de asentar aceitada aunque, una vez que se 
hayan deteriorado, deben se confiadas a un experto para que, al hacer 
la rectificación de un par de cuchillas, éstas queden equilibradas entre sí 
La porción de cuchilla que sobresale del eje es un elemento fundamen¬ 
tal así pues siga estrictamente cualquier información que acompañe a la 
cuchilla o que esté impresa en la misma. El saliente de la cuchilla con 
respecto al eje debe limitarse para evitar de este modo un violento retro¬ 
ceso de la pieza, e incluso la propia rotura de la pieza, como consecuen¬ 
cia de haber pretendido hacer un corte excesivamente profundo de una 
sola pasada. La forma del eje portacuchillas limita con frecuencia la pro¬ 
fundidad máxima de corte (I). Otro sistema para limitar esta profundi¬ 
dad consiste en colocar, justo en las proximidades de la cuchilla, un par 
de deflectores apropiados (2) 


Eje poríACU.. . 

intercambiable 


1 Los ejes portacuchillas están diseñados 
para limitar el saliente de la cuchilla 


2 Otro sistema consiste en 
colocar unos deflectores 
ante las cuchillas 




Eje de cuchillas 


Cuchillas de ranurar 


Ejes de fundición 

Tanto el eje como las cuchillas se funden en una sola pieza para conse¬ 
guir ejes portacucl lillas macizos y de buena calidad este tipo de eje tie¬ 
ne tres o cuatro filos que producen un acabado de excelente calidad. 
Fstos ejes duran más tiempo que los ejes de cuchillas intercambiables, 
aunque también son nociblemente tnás caros 


Cuchillas de ranurar 

Estas cuchillas de ranurar se asemejan a las hojas de las sierras circulares 
Algunas rodean ,il husillo y se pueden ajustar [jara hacer ranuras de 
leíanos anchuras. Oirás están diseñadas para colocarlas en los lados dt 
los ejes portacuchillas cilindricos. 

Sierras oscilantes 

También puede adquirir sierras oscilantes de diámetro reducido para 
hacer ranuras de entre 3 y 16 mm. de ancho. 


Eje de fundición 


Sierra oscilante 
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MOLDURADO DE UNA PIEZA 


MOLDURADO DE TESTA 


Las cuchillas de la tupí se mueven a una velocidad tan elevada que, inva¬ 
riablemente, producen un acabado muy fino. Sin embargo, siempre que 
sea posible haga pasar la pieza por las cuchillas de manera que el corte 
sea al hilo. Desconecte la máquina antes de realizar ajuste alguno en las 
cuchillas. 



Una vez que haya montado el eje 
portacuchillas, ajuste el husillo para 
moldurar la pieza por su parte infe¬ 
rior (!) Estando en esta posición ja 
propia pieza sirve de protección al 
cubrir las cuchillas en movimiento; 
resulta igualmente imposible hacer 
una mella importante en la made¬ 
ra, Incluso aunque la pieza haya 
saltado ligeramente durante el 
moldurado de la misma. Con el ex¬ 
tremo de la pieza colocado en una 
de las cuchillas en reposo, ajuste la 
guía para determinar la profundi 
dad de corte ¡2). (Haga un corte 
de prueba en un trozo de desecho 
antes de hacer la moldura ert ja 
pieza) Ajuste lateralmente la guía 
en sus dos partes, anterior y poste¬ 
rior, de manera que las cuchillas 
tengan lan sólo un espacio mínl 
mo. Coloque la guarda prensora 
superior sobre la pieza y fíjela para 
evitar que la pieza se deslice. Ajus¬ 
te del mismo modo la placa de 
presión lateral |3j. Compruebe que 
el eje portacuchillas gira sin traba 
alguna y a continuación conecte la 
máquina. Oprima la pieza contra la 
guia y pásela, con ritmo uniforme, 
por fas cuchillas. Mantenga la pieza 
en constante movimiento y utilice 
un listón para terminar de hacerla 
pasar 


3 Ajuste la guarda prensora 
para colocar la pieza 


Para hacer una moldura en la testa de una pieza, prepare la máquina del 
modo habitual, pero retire la placa de presión lateral. Ajuste la guarda 
prensora para que la pieza se mantenga contra la mesa. 

Fije la pieza a la mesa deslizante de corte de través de la máquina univer¬ 
sal Para evitar que las cuchillas desgarren la madera en el borde poste¬ 
rior de la pieza coioque un trozo de madera de desecho entre la pieza y 
la guía deslizante de la mesa. Esta madera de desecho debe alcanzar has¬ 
ta la punta de la pieza. Trabaje conjuntamente ambas piezas. 



Moldurado de testa utilizando la Mesa deslizante de la máquina 


Corte de ensambles 

En una tupi se pueden cortan a la perfección, con las cuchillas apropia¬ 
das, pequeñas espigas y ensambles a cola de pescado. i\lo obstante, el 
juego de cuchillas y de accesorios necesarios para hacer ensambles a co¬ 
la de pescado es caro y puede que no resulte rentable, considerando las 
veces que puedan utilizarse en un taller doméstico. 


Moldurado de una pieza corta 

Resulta peligroso intentar moldurar una pieza que no pueda sujetarse có¬ 
modamente con las dos manos en cualquiera de las guías situadas a am¬ 
bos lados del eje portacuchillas. Es más aconsejable pasar una pieza de 
mayor tamaño por la máquina y a continuación cortarla hasta alcanzar 
las dimensiones requeridas. 



Resulta más seguro o bien moldurar un tablón de mayor anchura y pos¬ 
teriormente hacer un corte longitudinal de uno de sus bordes (I), o mol 
durar ambos lados de una pieza para seguidamente cortar al hilo la 
misma por el centro. 



MOLDURADO DE UNA PIEZA CURVA 

Para labrar una pieza curva en la tupí hay que sustituir la guarda y las gui¬ 
as habituales por una guarda prensora y una'guía curva. La pieza debe 
moldurarse a mesa libre, lo que exige una cierta experiencia para evitar 
hacer un corte excesivamente profundo, que además podría traducirse 
en un violento retroceso de la pieza Salvo que ya esté especialmente fa¬ 
miliarizado con esta técnica resulta aconsejable dejarse enseñar por un 
profesional antes de intentar hacerlo personalmente 



Para moldurar una pieza curva se precisa una guia curva 
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in cufjg'^ tto necesita 


puedan serví 1. 












TALLERES DOMESTICOS 



Salvo que se cuente con todo tino de medios, no es posible crear un 


perfecto entorno de trabajo pero, con una planificación cuidadosa. 


se puede convertir un local va existente, como un aaraie. un coberti¬ 


zo o cualquier dependencia en un taller adecuado. Si tiene intención 


de instalar maquinaria pesada lo ideal sería instalarse en la planta ba- 


ia. lo que también resulta más práctico a la hora de recibir maderas v 


tableros. Lo meior es que el taller se ubique independiente de la zo¬ 


na habitada para evitar de este modo la contaminación acústica v 


mantener alelados de la casa el polvo v los humos. Instale un sistema 


de calefacción controlado por termostato, v si es posible un sistema 


de aire acondicionado nara mantener el taller a temperatura constan- 


te v controlar, incluso, la humedad del mismo. 


Enchufes 

Asegúrese de que hay 
un número suficiente de 
enchufes colocados por 
encima de los bancos 
de trabajo 


Estantes estrechos 

Los paquetes pequeños, así 
como los botes de cristal 
con tornillos y otros anclajes 
se guardan en baldas esrre 
chas, para poder verlos Lo¬ 
dos de un solo golpe de 
vista. 


Herramientas 

Guarde las herramientas 
manuales de modo que 
queden a su alcance desde 
el banco. Cuélguelas en 
unas espigas de madera en¬ 
coladas a un contrachapa¬ 
do, o construya un colgador 
de herramientas para rolo 
jarlo en la pared. 


y o 


• Decoración 

Pinte el techo y las paredes 
de blanco, para reflejar así 
la mayor cantidad de luz 
posible sobre las zonas de 
trabajo. 


Iluminación_ 

Coloque por el techo tubos 
fluorescentes uniformemen¬ 
te esparcidos para conse¬ 
guir una iluminación sin 
sombras. Escoja tubos de 
luz diurna para poder casar 
acertadamente maderas y 
chapas. Sin embargo, tenga 
presente que la luz fluores¬ 
cente puede crear la ilusión 
de que las máquinas están 
paradas, no siendo cierto, 
especialmente cuando se 
eslán deteniendo tras dcs- 
ronce birlas. 

Luz natural _ 

Lo ideal es que la luz nato 
ral provenga doí norte 1 , aun¬ 
que en esta cuestión no 
siempre se ouede elegir. 


Extractor 

Instale un extractor para sa¬ 
car al exterior los humos 
molestos 
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Extracción de polvo 

Para mantener limpio el taller, 
y partí reducir los riesgos sani¬ 
tarios, conecte un extractor 
portátil de polvo a las máqui- 
• ñas. Existen extractores pe¬ 
queños para las herramientas 
eléctricas. 


Armarios 

Guarde los cepillos y las herra¬ 
mientas eléctricas portátiles en 
un armario bajo. 


Máquina universal 

Si necesita maquinaria de car¬ 
pintería. pero el espacio de 
que dispone es limitado, insta¬ 
le una máquina que reúne las 
funciones de varias. 


Zona de ensamblaje 

Deje un espacio libre en el 
que pueda montar armarios o 
sus trabajos o un banco provi¬ 
sional sobre unos caballetes 
para armar estructuras ligeras 
o para acabados de piezas. 


Banco de trabajo 

Es esencial disponer de un 
banco de trabajo robusto. Lo 
ideal es un banco de carpinte- 
; ro provisto de prensa, aunque 
, puede colocar uno más senci¬ 
llo, diseñado por usted mis¬ 
mo, contra la pared. 
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PLANIFICACION DEL TALLER 


Botiquín 

Coloque un botiquín bien 
surtido en una posición 
rruy visible. 


Estanterías 

Utilice estanterías abiertas 
para guardar materiales y 
cabados. Coloque todos 
I los productos inflamables 
juntos en un estante. 


Almacenamiento de 
madera 

Guarde la madera maciza 
y las chapas en baldas de 
soportes rígidos fuerte¬ 
mente ancladas a unos 
montantes. 



Seguridad 

Las puertas y ventamos del 
taller han de tener cerrojo, 
no solamente para impedir 
la entrada a los ladrones, 
sino también para mante¬ 
ner alejados de los produc¬ 
tos químicos y de las 
máquinas peligrosas a los 
niños curiosos. 


La mayor parte de la gente que se dedica a la carpintería, ya sea por pla¬ 
cer o por tener unos ingresos complementarios, jamás podría costearse el 
tener dos talleres separados, uno para trabajos manuales y otro para tra¬ 
bajar con máquinas, a pesar de que ésta sería la disposición ideal del ta¬ 
ller. Así pues, la mayor parte de los carpinteros han de encontrar un 
sistema que reúna varias máquinas en un espacio reducido. 

Mida su taller y trace sobre papel cuadriculado la planta del mismo y a 
continuación, y sirviéndose de plantillas de las máquinas, hechas a esca¬ 
la, ensaye diferentes ubicaciones para ellas. La finalidad de este ejercicio 
es la de asegurarse que las piezas no tendrán problemas al ser trabajadas 
con las diferentes máquinas, y cuando piense que llegará un momento 
en que desee cortar un tablero entero de 2,44 x 1,22 m. en la sierra cir¬ 
cular, se dará cuenta de lo importante que es prever espacio de trabajo 
suficiente en torno a las máquinas. 

Una disposición muy frecuente consiste en agrupar las diferentes má¬ 
quinas en el centro del taller, haciendo que las piezas circulen en ángulo 
recto de una máquina a otra (ver abajo). Esta disposición es perfectamen¬ 
te válida a condición de que nunca haya de utilizar todas las máquinas al 
tiempo, lo que no ha de resultar necesario tratándose de un taller de una 
persona sola, también es una notable ventaja poder llevar la conducción 
eléctrica a una zona común. 

Si su taller es demasiado estrecho como para esta disposición concreta, 
quizá pueda disponer las máquinas alineadas, pero colocándolas al tres¬ 
bolillo, de manera que un tablero que pase por delante de una máquina 
pueda apoyarse en la mesa de una máquina situada al lado de ésta, aun¬ 
que de este modo deberá ajustar las diferentes alturas de las mesas para 
hacer viable esta solución. También cabe la posibilidad de colocar un so¬ 
porte portátil con ruedas en la salida de las máquinas para recibir tableros 
grandes o para colocarlo sobre la mesa de la siguiente máquina. 

Para conseguir un mayor espacio siempre se puede colocar una máqui¬ 
na coincidiendo con el hueco de una ventana o de una puerta, o incluso 
en un hueco practicado a tal fin en la pared del taller siempre y cuando 
estos tableros, al sobresalir por los huecos, no pongan en peligro a terce¬ 
ras personas. Los tornos y las taladradoras verticales se pueden colocar 
contra la pared, dejando la separación óptima a ambos lados de las má¬ 
quinas. 


/ 

Sobrantes 

/ 

Almacenamiento de ta- 


Guarde los trozos de made- 

bleros 


ra sobrantes de canto en un 

Guarde los tableros manu- 


cubo de plástico. 

facturados de canto, entre 
un tabique abierto construi¬ 
do a tal efecto y la pared, 
de manera que se pueda sa¬ 
car un tablero sin que los 
demás se caigan. Coloque- 
las alineados con una puer- 



ta de acceso. 




Prevención antiincendio 

Encargúese de retirar de ma¬ 
nera periódica el serrín y las vi¬ 
rutas y nunca amontone 
trapos aceitosos en el taller. 
Tenga siempre a mano una 
buena manta antiincendios y 
un extintor, y coloque tam¬ 
bién un detector de humos 
fiable. 



Extintor de incendios 



Detector de humos 
a pilas 


El taller 

Una posibilidad para combi¬ 
nar un íailer manual y de má¬ 
quinas consiste en agrupar las 
máquinas en el centro. Las 
piezas siguen un camino en 
ángulo recto por el taller. 


1 torno 

2 Sanco 

3 Extractor de polvo 

4 Soparlo con ruedas 

5 Sierra circular 

6 Cepilladora • 

7 Regruesadora 

8 Talad'adore) vertical 

9 Sierra de finta 










BANCOS DE TRABAJO Y ACCESORIOS 


Uno de los elementos más importantes del equipo de un taller es el ban¬ 
co de trabajo. Es prácticamente Imposible hacer piezas de calidad en un 
banco que no esté construido robustamente y que tenga prensas ade¬ 
cuadas, así pues se debe escoger el banco con sumo cuidado. La mayor 


parte de los bancos de trabajo tienen entre 800 y 850 mm. de altura, 
aunque se pueden construir, de encargo, bancos de mayor o menor al¬ 
tura. Algunos fabricantes ofrecen bancos para zurdos, que no son sino 
una réplica invertida de un banco normal 



Prensas 

Los carpinteros necesitan disponer de al menos una prensa de grandes 
dimensiones fijada permanentemente al borde anterior de la mesa, lo 
más cerca posible de una de las patas del banco Esta pata evita cual¬ 
quier distorsión del tablero provocada por las piezas que se puedan suje¬ 
tar entre las garras de la prensa. Las prensas europeas suelen tener las 
mandíbulas recubiertas de madera, para evitar dejar huellas en las piezas. 
También son habituales los tornillos con mandíbulas de metal colado que 
han de ser revestidas con madera por los carpinteros Ambos tipos de tor¬ 
nillos funcionan accionando una palanca grande localizada en la parte 
anterior de la prensa, si bien hay algunos modelos de tornillos metálicos 
que están equipados con una palanca rápida que libera parte del meca¬ 
nismo del tornillo, permitiendo abrir y cerrar las mandíbulas del tornillo 
mediante un rápido movimiento. 

Prensa de ebanista 

Los bancos de mejor calidad llevan Incorporada, en uno de sus extremos, 
una prensa de ebanista. Con esta prensa se pueden sujetar piezas contra 
el tablero del banco, especialmente contra unos topes, de madera o me¬ 
tálicos, distribuidos uniformemente en la superficie del tablero del banco 
y de la prensa. La pieza puede también colocarse verticalmente entre las 
mandíbulas 

Barrilete 

El barrilete es un tornillo portátil que tienen un eje largo que se Introduce 
en un agujero metalizado practicado en el tablero del banco. Al hacer gi¬ 
rar el tornillo del barrilete se desplaza un brazo móvil sobre la pieza que 
fija ésta en la superficie del banco. Si colocamos un anillo metálico en 
uno de los agujeros de las patas del banco podremos utilizar un barrilete 
para sostener una pieza de grandes dimensiones fijada en una prensa de 
ebanista. 


Banco de carpintero 


PLANCHA DE G'PinAR 


tOPC OC BANCO 


Prensa tipo continental 


Banco de carpintero 

Un buen banco ha de tener la mesa de madera dura y con un grosor de 
al menos 50 mm. Si bien el material más comúnmente utilizado en la 
construcción de tableros para bancos suele ser la madera de haya de gra¬ 
no corto también se utilizan maderas de abedul, de arce y maderas duras 
de origen africano. Algunos bancos europeos tienen la mesa construida 
parcialmente con contrachapado, A condición de que las chapas de este 
contrachapado sean lo suficientemente gruesas como para resistir las pe¬ 
riódicas limpiezas de las manchas de cola y de otros materiales de acaba¬ 
do de la superficie, una construcción con materiales diferentes no es 
necesariamente un Inconveniente Se puede optar por un banco cuya su¬ 
perficie de trabajo sea plana, aunque la mayoría se fabrican con una ra¬ 
nura de poca profundidad para las herramientas. Este recurso para 
guardar momentáneamente las herramientas sirve para que las herra¬ 
mientas no caigan al suelo cuando sobre el banco se mueven piezas o 
bastidores de gran tamaño. En la parte posterior del banco suele haber 
una ranura, o una serie de orificios que se utilizan para guardar sierras o 
formones. 

La mayor parte de los bancos de carpinteros están construidos comple¬ 
tamente con maderas duras, aunque existen uno o dos modelos en los 
que el bastidor es de madera blanda Busque un banco en el que los en¬ 
sambles sean a caja y espiga, y que esté firmemente unido a los travesa- 
ños mediante pernos. Verifique que el bastidor es lo suficientemente 
estable como para no sufrir distorsión alguna cuando se aplica una fuer¬ 
za lateral al tablero del banco. La mayoría de los fabricantes ofrecen al 
menos un cajón, como accesorio, y hay algunos modelos en los que to¬ 
da la parte Inferior del banco está preparada para Servir de armarlo cerra¬ 
do para herramientas 

RANURA PARA MERRAMIFNIAS 
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ACCESORIOS PARA BANCO 



Barrilete colocado sobre el banco 



un tablero largo 
Caballetes 

fcsros cábaJ/etes ae poco peso se ubican 
individualmente o por parejas para soste¬ 
ner las piezas cuando se cortan tablones o 
tableros. Tienen las patas reforzadets y 
abiertas para constituir una plataforma es¬ 
table de una altura de aproximadamente 
600 mm 



Caballete 


Cortar madera directamente sobre el banco estropea el tablero. En su lu¬ 
gar, utilice ¡os accesorios apropiados, que sirven para proteger el tablero 
del banco frente a cortes de sierra y marcas de formón, al tiempo que sir¬ 
ven de plantilla para la pieza y la herramienta. 


Pieza de apoyo 

Las piezas de apoyo de madera du¬ 
ra se utilizan para cortar de través 
pequeños trozos de madera. Un 
bloque fijado en la parte inferior 
descansa sobre el borde delantero 
del banco, y la pieza se coloca con¬ 
tra un segundo bloque de madera, 
o "tope" que va colocado en la par¬ 
te superior. Puede adquirir piezas 
de apoyo ya confeccionadas, o qui¬ 
zá prefiera construirlas usted mismo 
uniendo a espiga dos tacos de ma¬ 
dera a un tablero plano. 

Caja de ingletes 

Se trata de una simple plantilla de 
madera que se utiliza para hacer 
ensambles a inglete y extremos es¬ 
cuadrados con un serrucho de 
costilla. Consta de dos piezas ele¬ 
vadas en las que hay practicadas 
unas ranuras que sirven de guía al 
serrucho. La pieza se coloca apo¬ 
yada contra el extremo de la pieza 
opuesto al operarlo. En las cajas 
de ingletes de mayor precio las ra¬ 
nuras están reforzadas con unas 
guías de sierra de nylon ajustahle 



sencilla 


Guia de ingletes 

La guía de ingletes es una versión 
más sencilla de la caja de ingletes 
que tienen tan sólo un lado elevado 

Plancha para cepillar 

Esta plantilla se utiliza para el cepi¬ 
llado al hilo y a contrahilo. Está 
formado por dos tablas unidas en¬ 
tre sí de forma escalonada, produ¬ 
ciendo un rebajo ancho. La pieza 
se apoya contra un tope de made¬ 
ra situado en el tablero superior, 
en tanto que el cepillo de desbas¬ 
tar se pasa por el tablero Inferior 
para sacar virutas muy finas. Para 
perfilar ensambles a Inglete, éstos 
se pueden cepillar en una plancha 
para cepillar ingletes, o tirador, en 
el que los topes están formando 
un ángulo. 

Mordaza de inglete 

La mordaza de inglete es una 
plantilla provista de una mandíbu¬ 
la móvil diseñado para sostener 
grandes piezas, ingleteadas o es¬ 
cuadradas, y poder labrarlas así 
con un cepillo afilado y con un 
ajuste muy fino. Para colocar la 
plantilla en una posición cómoda 
fije el listón inferior de la misma en 
un tornillo. 



Plancha para cepillar 



BANCO PLEGABLE 



Los bancos plegables pueden sos¬ 
tener piezas de formas intrincadas 


Banco plegable 


Si el espacio de que dispone en su 
taller es demasiado limitado como 
para Instalar un banco de trabajo, 
utilice un banco plegable, que re¬ 
sulta más fácil de guardar. El table¬ 
ro de este banco está formado poi 
dos grandes mandíbulas acciona¬ 
das mediante tornillo, una de las 
cuales se puede inclinar para po¬ 
der apresar piezas de forma cóni¬ 
cas, o se puede colocar recto para 
piezas de lados paralelos. Igual¬ 
mente se pueden colocar otras 
piezas en el tablero del banco en¬ 
tre unas clavijas de plástico. El 
banco, en posición de trabajo, al¬ 
canza la misma altura que un ban¬ 
co de carpintero 
cepillar o labrar con 
puede bajarse para situarlo 
a una altura que resulte 
cómoda para aserrar 


lOSNILtG 


CLAVIJAS OC PIAS [ICO 


MANDIBULAS 
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SALUD Y SEGURIDAD EN EL TALLER 


Los establecimientos comerciales e industriales están obligados a observar 
una serie de estrictas reglamentaciones y restricciones establecidas en de¬ 
fensa de la salud y de la segundad de las personas que en ellos trabajan. 
Si bien estas normas no resultan de aplicación a los talleres domésticos, 
no por ello debe usted de dejar de protegerse frente a elementos dañi¬ 
nos como el polvo, el humo o el ruido, así como contra piezas d madera 
o de metal que son arrojadas por las máquinas o por las herramientas 





Gafas protectoras 

Las lentes de las gafas protectoras están hechas de un policarbonato rígido 
resistente a los impactos. No solamente sirven para proteger los ojos de las 
piezas que pudieran saltar de una máquina sino que también los aíslan del 
polvo y de las turbulencias creadas por las máquinas eléctricas. Unas panta¬ 
llas laterales que van ribeteadas a la montura mejoran la protección. 

Monogafas protectoras 

Las monogafas protectoras, que están diseñadas para ajustarse perfecta¬ 
mente a la cara, ofrecen una protección que abarca toda la zona del ojo. 
Las lentes están por lo general hechas de plástico semírígido transparen¬ 
te, y van montadas sobre una montura ligera de vinilo perforada para 
evitar la condensación en el interior de las monogafas protectoras. 

Pantalla facial 

Gradas al visor de plástico de esta pantalla facial se consigue una protec¬ 
ción total del rostro. Resulta una forma especialmente cómoda de protec 
ción cuando se utilizan gafas normalmente. 

Cascos antirruido 

Unos cascos acolchados o unos tapones para oídos sirven de protección 
para los oídos frente a una sobreexposición a los ruidos que podría cau¬ 
sar problemas a largo plazo. Utilice los cascos antirruido cuando trabaje 
con máquinas ruidosas. 

Mascarilla 

Una simple máscara de filtro desechable sirve para proteger los pulmones frente al 
polvo, los gases no tóxicos o las pulverizaciones de pintura o de barniz. 

Máscara antigás 

Las máscaras antigás profesionales de dos cartuchos proporcionan una 
protección total contra los efectos nocivos de pinturas, lacas, adhesivos y 
polvos tóxicos Existen cartuchos intercambiables, clasificados de acuerdo 
con un código de colores, diseñados específicamente para filtrar determi¬ 
nados materiales. Este tipo de máscaras antigás se puede utilizar con ga¬ 
fas protectoras o con monogafas. 


EXTRACCION DE SERRIN 



-4 Extractar de polvo de gran capaci¬ 
dad 

Conecte este tipo de extractor a las má¬ 
quinas de carpintería 

▼Aspirador industrial 

Esta máquina sirve también como extractor 
de polvo para las herramientas eléctricas 


Un importante riesgo de incendio proviene del serrín y de las virutas acu¬ 
mulados progresivamente en el suelo del taller. Este riesgo aumenta 
cuando, flotando en el aire, hay fino polvo de serrín, contribuyendo de 
este modo a crear una atmósfera altamente explosiva. Por otra parte, el 
serrín hace resbaladizo el suelo, es dañino para los pulmones y puede es¬ 
tropear las superficies lacadas o barnizadas. Los talleres industriales están 
equipados con sistemas de extracción de polvo que atienden a cada una 
de las máquinas del taller. Este tipo de instalación resulta prohibitiva para 
los carpinteros aficionados, aunque existen extractores portátiles más sen¬ 
cillos que se ajustan perfectamente a las necesidades de los pequeños ta¬ 
lleres. 



Extractores de polvo 

Los extractores de polvo móviles de gran volumen resultan ideales para 
los pequeños talleres. El polvo que se aspira a través de un tubo se filtra a 
través de una bolsa de algodón colocada en la parte superior de la má¬ 
quina, y se recoge en una bolsa en la parte Inferior. Al tubo de este apa¬ 
rato se pueden acoplar bocas de diferentes tamaños para adecuarse asi a 
diferentes tipos de máquinas. Algunos extractores puede utilizar dos tu¬ 
bos a la vez, para atender a dos máquinas al mismo tiempo. 


Aspiradores industriales 

En el equipo de un taller, un aspirador potente es siempre un elemento 
Importante. Suelen venir provistos de diferentes tubos y bocas que se 
pueden utilizar para la limpieza del suelo del taller y de su maquinaria. Si 
se le acopla los accesorios apropiados, esta misma máquina se puede co¬ 
nectar directamente a las herramientas eléctricas portátiles, eliminando 
de este modo el polvo y las virutas en su propio origen. En esta modali¬ 
dad el funcionamiento es por control remoto ya que el aspirador se co¬ 
necta por el interruptor de la herramienta. 
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ENSAMBLES A TOPE 


El ensamble a tope es la forma de junta más sencilla, en la que las 
dos piezas de madera se unen sin encajarse las una en la otra. No se 
trata de una unión resistente v a menudo se le añade algún tipo de 


refuerzo. Las uniones en ángulo recto se utilizan en la confección de 
marcos ligeros y cajas pequeñas. Los extremos pueden ser de sección 
cuadrada o a ¡míete._ 



Cepillado del contrahilo 9 3 
T o r nillos ac apriete 190-177 


CORTE A ESCUADRA 


CORTE A INGLETE 


Para confeccionar una caja se en¬ 
cola la testa de una pieza a la cara 
interna de ¡a otra. En los marcos, 
en cambio, la testa se encola al 
canto. Es esencial que las superfi¬ 
cies sean planas y las testas estén 
escuadradas. 


Un ¡nglete divide en dos el ángulo que forman las partes ensambladas. 

En la mayoría de los casos, los ensambles se hacen a 90°, por lo que el 
¡nglete común tendrá 45°, El contrahilo de la madera no ofrece buena 
adherencia, pero el aumento de superficie que proporciona el nglete res¬ 
pecto de los cortes perpendiculares, compensa en cierta medida dicha re¬ 
sistencia. El ¡nglete se suele reforzar con clavos o lengüetas. 


Precisión en el corte 

Los ingletes han de cortarse con 
mucha exactitud para impedir que 
queden aberturas en la parte inte¬ 
rior o exterior de la unión. Utilice 
madera bien seca para que no se 
contraiga después de efectuado el 
corte, lo cual abriría el ángulo in¬ 
terno de la junta. 


Cómo cortar el ensamble 

Con un cuchillo marque el corte 
sobre la cara buena o el canto de 
la madera. Escuadre los trazos en 
las caras contiguas al ¡nglete y cor¬ 
te con un serrucho de costilla. Pa¬ 
ra garantizar una mayor precisión, 
utilice una caja de ingletes (¡j, en 
especial si se trata de molduras de¬ 
corativas que hacen más difícil el 
trazado de líneas. 

Alise el corte con un cepillo y un 
tirador de Ingletes |2j. 

Si la madera es ancha se reco¬ 
mienda utilizar una guía de cepi¬ 
llar mgletes(3). SI no la tiene, fije la 
tabla en un tornillo de banco. In¬ 
terponiendo entre ambos una ta¬ 
blilla de desecho para evitar 
roturas (4). 


Cómo cortar el ensamble 

Señale la longitud de las piezas y 
con un cuchillo de marcar trace 
una línea perpendicular a superfi¬ 
cies y cantos. Sujete la tabla en un 
soporte cortador y sierre la made¬ 
ra sobrante por fuera de la línea 
de corte (I). 

Cepille la sección recién cortada 
para facilitar el encolado. Utilice 
un tirador o plancha de cepillar 
para guiar el cepillo y asegurar así 
un corte perfectamente recto (2) 
Encole la junta e inmovilíce la 
unión asegurándose de que las 
dos piezas coinciden exactamente. 


1 Sierre la madera sobrante 


La imprecisión en el 
corte abre la junta 


* La contracción de la 

90" madera abre el 

interior de la junta. 


2 Cepille los extremos a escuadra 


Ensamble a tope 
cortado a escuadra 


Ensambles a ingiete 
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COMO REFORZAR UN ENSAMBLE A INGLETE 



Cómo reforzar un ensamble 
a tope cortado a escuadra 

Como el contrahilo no encola 
bien, normalmente se hace nece¬ 
sario reforzar la junta de alguna 
manera. Se pueden usar puntas fi¬ 
nas de cabeza perdida o unos ta¬ 
cos de madera encolados en el 
interior del ángulo. Clave las pun¬ 
tas en forma de cola de milano pa¬ 
ra hacer más fuerte la junta. En 
algunos casos las puntas pueden 
sustituir a los tornillos de apriete 
para encolar dos piezas. Si utiliza 
tacos de madera, colóquelos fro¬ 
tando contra las paredes del án¬ 
gulo y espere a que fragüe la cola 


1 Sierre la madera sobrante 


2 Alise los extremos con un cepillo 


Clave las puntas en ángulo 


3 Utilice una guía de cepillar inglete: 


Coloque los tacos frotándolos 
contra las paredes del ángulo 


4 O use uiUlstón como apoyo. 


Ensamble con 
tiras de refuerzo 


Ensamble con lambeta 


El modo más sencillo de reforzar un ensamble a inglete es encolarlo pri¬ 
mero y añadir el refuerzo cuando la cola haya fraguado Para fijar la jun¬ 
ta utilice un sargento de ingletes o un sargento de cremallera. 


Con puntas 

Utilice puntas finas o muy finas se¬ 
gún sea el grosor de la junta. 
Hunda las cabezas en la madera y 
disimule los agujeros con masilla 
del mismo color. 

Con espigas 

Los ensambles pequeños se pue¬ 
den reforzar con unas tiras de con¬ 
trachapado insertadas en unas 
ranuras transversales a la junta. SI 
se quiere reforzar más la unión, los 
cortes pueden ser oblicuos. Encole 
las tiras en las ranuras y nivélelas 
con la superficie cuando la cola es¬ 
té seca. Se conseguirá un efecto 
decorativo con tiras de un color 
contrastante. 

Con lengüeta postiza 

En juntas de mayor tamaño se 
puede utilizar una lengüeta posti¬ 
za o lambeta. Ajuste un gramil de 
doble punta al grosor de la len¬ 
güeta, que puede ser de madera 
maciza o de contrachapado y más 
o menos un tercio del grosor de 
las tablas que se ensamblan. Mar¬ 
que las lineas centrándolas en la 
testa de la tabla. Prolongúelas por 
los cantos, siempre centradas, has¬ 
ta una distancia igual de la esqui¬ 
na por ambos lados 
Coloque el ensamble en el torni¬ 
llo de banco con la linea de unión 
en vertical. Sierre la ranura cuida¬ 
dosamente y corte la madera so¬ 
brante con un formón, trabajando 
desde los lados hacia el centro. 


Encole la lengüeta y nivélela con 
un cepillo cuando la cola se haya 
secado. Si utiliza una lengüeta de 
madera maciza, la fibra debe Ir 
transversal a la esquina 

Refuerzo incorporado 

Es posible también reforzar un in¬ 
glete colocando la lengüeta antes 
de encolar la junta. Para esta va¬ 
riante lo mejor es utilizar una má¬ 
quina, pero se puede hacer 
también a mano. 

Utilizando contrachapado de 3 
mm corte una lengüeta de unos 
12 mm de ancho. Si usa madera 
maciza, la fibra debe correr transver¬ 
sal a la anchura. Practique unas ra¬ 
nuras del mismo tamaño con sierra 
y escoplo o con un cepillo acanala¬ 
dor. Centre la ranura cuando la len¬ 
güeta sigue la dirección del inglete 
(I). Cuando lo corte transversal- 
mente, haga la ranura acercándose 
a la cara interna del ángulo para 
que no se raje la fibra que queda 
hacia la cara externa (2) 




1 Centre la ranura 


2 Haga la ranura hacia el 
interior del ángulo 


LENCiÚL 

OLWSI 


Ensamble con lambeta 


LAMBETA 
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ENSAMBLES SOLAPADOS 


encaja en un rebajo practicado en la otra. La parte de ésta que que¬ 
da sin rebajar es la que forma la solapa Que cubre la testa de la pn- 


samble solapado es una junta fácil de confeccionar que se utiliza 
construcción de caías v muebles sencillos. También se le conoce 


nezas se mera. 


ENSAMBLE CON REBAJO SENCILLO 


ENSAMBLE CON REBAJO E INGLETE 


No se trata de una junta demasiado 
fuerte y necesita reforzarse con cla¬ 
vos, pero es más sólida que la junta, 
a tope y también más estética. 


El ensamble con rebajo e inglete 
es una unión más limpia que la 
del simple rebajo, pero resulta más 
difícil de cortar. 


Cómo cortar el ensamble 

Corte la madera a la longitud de- \ ./ 

seada. Ajuste el gramil a un cuarto , T 

o un tercio del grosor de la pieza mi| r 

que llevará el rebajo Trace una lí- 

nea en la testa y en los cantos su- N. 

perior e inferior, trabajando desde 'N \ 

la cara buena de la madera (I j. q-I rs. 

Ajuste ahora el gramil al grosor de 'vaA \ 

la otra tabla y apoyándolo en la 

testa de la pieza a rebajar, páselo / 

por su cara mala y por los cantos 

(2|. Señale con un lápiz la porción 

de madera que se va a desechar. 

Fije en el tornillo de banco la pie- 2 Trace la linea del espaldón 
za a rebajar. Sierre por el trazo 
marcado en la testa hasta el espal¬ 
dón o rebajo. Sujete la pieza en 
un soporte cortador o placa de 
apoyo y corte por la línea del es¬ 
paldón para retirar el sobrante (3) 

SI es necesario alise el rebajo con 
el cepillo de espaldón. 

Encole las dos partes, fíjelas en 
un tornillo de apriete y asegúrelas 
con puntas clavadas en la pieza la¬ 
teral. 


Corte del ensamble 

Marque y corte la solapa como he¬ 
mos indicado |ver izquierda) Mar¬ 
que un Inglete de 45 grados en 
los cantos de la solapa (I). Escua¬ 
dre el trazo a lo ancho de la cara 
interior de la solapa y corte el ¡n- 
glete con un cepillo. 

Con el gramil de marcar en la, 
misma posición, apoye el gramil en 
la testa y trace una línea de rebajo 
a lo ancho de la cara interior y en* 
los cantos de la otra pieza. Luego, 
con la cabeza del gramil apoyada 
en la superficie exterior de la tabla, 
marque una línea a lo ancho de la 
testa hasta encontrar la trazada pa¬ 
ra el rebajo. Desde la cara exterior 
marque un inglete en cada canto 
hasta el punto en que se topan los 
dos trazos del gramil (2). 

Sujete la pieza en un soporte cor¬ 
tador y sierre desde la línea del es¬ 
paldón hasta el inglete. Fíjela 
vertical en un tomillo de banco y 
sierre por la línea trazada en la tes¬ 
ta Vuelva a sujetarla en el tornillo 
y, con un cepillo de espaldón, cor¬ 
te cuidadosamente el inglete ¡3). 


1 Marque el inglete en la solapa 


• Unión en bisel 

Fs una mezcla de unión de so- 
íap¿í e inglete que se utiliza 
para empalmar (alargar) pie¬ 
zas de madera. Ei cj'an tama¬ 
ño del bise! proporciona una 
buena superficie de encolado, 
Córtelo con sierra o cepillo 
por lo menos cuatro veres 
más largo que el grosor de la 
madera. 


2 Marque el inglete en los dos,cantos 


3 Sierre la madera sobrante 


3 Corte el inglete con un cepillo 


Ensamble 

biselado 


PIEZA A TOPE 


Detalle de ensamble con rebajo e inglete 
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ENSAMBLES A MEDIA MADERA 


Los ensambles a media madera son aquellos en los que las dos pie- nes cuando una pieza debe cruzar o encontrarse con otra en el mis- 
zas tienen el mismo grosor v el rebajo practicado en cada una de mo plano. Se puede cortar a mano con sierra v escoplo o formón, o 
ellas es exactamente la mitad del grosor de la madera. Son relativa- a máquina. Los métodos que ofrecemos aquí son para cortar a mano 
mente sencillos de hacer y se emplean en construcción de armazo- diferentes vanantes de esta junta. _ 


ENSAMBLE A MEDIA MADERA EN CRUZ 






Esta junta es la más adecuada para cruzar listones en vertical y horizontal 
como, por ejemplo, en lo frentes de vitrina o en puertas y ventanas de 
paneles o cristales. 



Cómo trazar el ensamble 

Es práctica convencional que el 
peinazo monte sobre las traviesas 
o barretas, aunque la junta es 
igualmente fuerte por ambos la¬ 
dos. 

Marque en la traviesa la anchura 
del peinazo (I) Con una escuadra 
de tacón y un cuchillo de marcar 

escuadre unas líneas transversales 
a la cara buena de la traviesa y 
continúelas hasta la mitad de cada 
canto (2). 

Dé la vuelta a la madera y use el 
mismo procedimiento para marcar 
la anchura de la traviesa en la cara 
mala del peinazo. 

Ajuste un gramil de marcar a la 
mitad del grosor de la madera y 
una con él los trazos que marcan 
la anchura, guiando el gramil por 
la cara de los listones (3). Sombree 
con un lápiz la madera sobrante. 


Cómo cortar el ensamble 

Con la ayuda del soporte corta¬ 
dor, sierre por el trazo del espal¬ 
dón o rebajo hasta la marca del 
gramil. Asegúrese de que no pisa 
la línea para no hacer un rebajo 
demasiado grande, ya que una 
junta floja sería frágil y antiestética. 
Haga uno o dos cortes de sierra 
espaciados uniformemente para 
facilitar el manejo del escoplo y eli¬ 
minar la madera sobrante (4). 
Coloque la pieza en el tornillo de 
banco. Con una maza y un esco¬ 
plo del tamaño adecuado, corte la 
madera que sobra. Trabaje hada 
el centro con el escoplo ligera¬ 
mente levantado (5). 

Gire el listón para cortar desde el 
otro lado. Vaya labrando luego la 
parte que ha quedado elevada en 
el centro Cualquier fibra que pue¬ 
da haber escapado a la sierra en el 
fondo del rebajo se secciona suje¬ 
tando el escoplo en vertical. Com¬ 
pruebe con el costado del escoplo 
que las superficies de la ranura es- 


PEINAZO 



3 Marque los cantos con el gramil 


4 Sierre a lo ancho de la madera 
a deshechar 


ENSAMBLE A MEDIA MADERA EN ESQUINA 


Estas juntas son fáciles de cortar, 
pero a veces necesitan reforzarse 
con tornillos o espigas. La versión 
con inglete es más refinada, pero 
de menor fortaleza debido a la re¬ 
ducción de la zona de encolado. 


Ensamble a media madera con inglete 


5 Retire la madera sobrante con 
un escoplo 


Ensamble a media 
madera 
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ENSAMBLE DE BAQUETILLAS A MEDIA MADERA O 
INGLETE EMBOQUILLADO 


ENSAMBLE OBLICUO A MEDIA MADERA 


El procedimiento para cortar una junta a media madera en una baqueti- 
lla moldurada es básicamente el mismo que el utilizado para el ensamble 
en cruz, pero existe el obstáculo de la moldura. 


El ensamble oblicuo a media madera se corta de manera similar al en¬ 
samble en cruz convencional, pero los cortes se disponen en ángulo. La 
diferencia esencial radica en el marcado del rebajo. 


Corte del ensamble \ \ 

Haga una muesca en la moldura a 
cada lado de la junta después de ' j 
señalar la posición de ésta. Corte ~ AfW "7 
en profundidad hasta la cara supe- ÍSK Jr 

rior de la moldura. La anchura de Vxlyíg 

la muesca ha de ser la misma que l/|\\ £ 

la de la cara superior de la rnoldu- MvfffcrL 

ra |l). Dada la dificultad de hacer I 

trazos en este tipo de listones, Utili- 2 Utilice una caja de ingletes 
ce una caja de ingletes para hacer / 

el corte. / j 

Haga un taco guia de 45 grados, í J j¿ 

sujételo con un sargento a la pieza i (L 

y con un formón labre las esqu,- [Q¡fj 

ñas de la moldura (3). 

A continuación corte el rebajo a 

media madera en la sección res- ^ 

tante de cada listón. La profunde 

dad de la porción seccionada VJfrrf , ¿ 

debe estar nivelada con el rebajo 

de la moldura (4). , 


Marcado del ensamble 

Si se utiliza una escuadra de ingle- 
tes, resulta sumamente sencillo ha¬ 
cer un ángulo de 45 grados. Para 
cualquier otro ángulo es necesario 
utilizar una falsa escuadra regula¬ 
da con ayuda de un transportador 
o bien hacer un dibujo exacto del 
corte 

Trace una linea indinada en la' 
cara buena de la pieza inferior. 
Coloque la pieza superior sobre la 
linea y marque su anchura (1) 
Prolongue los trazos en perpendi¬ 
cular hasta la mitad de los cantos y 
trace una raya entre dichos trazos 
con el gramil. 

Coloque el listón superior con la 
cara buena hacia arriba y marque 
la anchura de ia pieza inferior en 
sus dos cantos (2). Con una escua¬ 
dra o falsa escuadra marque la ca¬ 
ja en el revés del listón. 


Corte del ensamble 

Sierre y quite con un escoplo la 
madera sobrante de ambas piezas 
como se hace con una junta en 
cruz, pero trabajando en el ángu¬ 
lo marcado. J ¡ 


1 Marque la anchura de la pieza 
superior . 


3 Labre las esquinas con un formón 


2 Marque la anchura de la pieza 
inferior 


4 Haga el rebajo a media 


Ensamble de baquetillas a media 


Ensamble a media 


madera 


madera oblicuo 
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ENSAMBLE EN T A MEDIA MADERA 


ENSAMBLE A MEDIA MADERA EN COLA DE MILANO 





Esta junta es similar al ensamble en T, pero resulta más robusta porque 
puede resistir mejor las fuerzas de tracción. 

Cómo marcar y cortar el ensamble 

La pieza vertical que forma la cola es la que se corta primero. Marque y cor¬ 
te la solapa en el extremo del listón como indicamos para la junta en T 
Señale la inclinación de la cola de milano con una plantilla (I ] o con 
una regla Sierre el sobrante o lábrelo con el formón, según sea el tama¬ 
ño de la madera |2J. 

Coloque la cola de milano sobre el travesano y perfile su forma en la ca¬ 
ra buena del mismo (3). Prolongue las líneas por los cantos y únalas con 
una pasada del gramil. Sierre la madera sobrante y retírela con el escoplo 
o formón. 


1 Marque la inclinación 
de la cola de milano 


2 Labre la madera 
sobrante con el formón 


3 Perfile la forma de la cola 


3 Sierre por el trazo del gramil 


LIS! ON VFRTICAi 


Se trata de una junta relativamente fuerte en la gue la testa de una de las 
piezas queda nivelada con el canto exterior de la otra. 

Marcado del ensamble 

Después de señalar el rebajo en la 
pieza horizontal de la T como he¬ 
mos indicado para la unión en 
cruz, corte en escuadra la testera 
del listón vertical y marque sobre 
su cara mala la anchura del listón 
horizontal. Prolongue la línea por 
los bordes y trace una recta con el 
gramil a lo largo de los cantos y 
de la testa (!) 


Corte del ensamble 

Sierre y retire con un escoplo o for¬ 
món la madera sobrante de la pie¬ 
za horizontal (2). Para quitar el 
sobrante de la pieza vertical, sierre 
primero por la línea del gramil y 
luego por el trazo del espaldón (3). 


1 Marque los cantos y la testa con 
el gramil 


2 Retire la madera sobrante con el 
escoplo o formón 


Ensamble en 7 a media madera 


Ensamble en cola de milano a media madera 


ACOPLAMIENTOS 


Se trata de la unión por sus cantos de unas tablas de madera más o 
menos estrechas con el fin de ensancharlas o de convertirlas en ta¬ 
bleros para la confección de t a pas de mesa u otros fines. Los cantos 
pueden ser lisos o moldurados. Los segundos aumentan la superficie 


de encolado y la fortaleza de la unión. Sea cual sea el método elegi¬ 
do. la cola es lo que les da más solidez. Las colas modernas son muv 
fuertes v, si los cantos de la ¡unta están perfectamente cortados, in¬ 
cluso una simple unión a tope resistirá más que la misma madera. 


VER TAMBIEN 

Cunvci síói'i cíe i<i nvidria I 2 

Uríes de medir 

y marcar 76-79 

Cepillos 88-97 

Tornillos de api ido 0 1 22 
Tupies J 47- 1 46 

S'erras circulares !6> 

Cepillado ! 84 

Adhesivos .J07-.JQ8 


PREPARACION DE LA MADERA 

Comience por cepillar las tablas para igualar su grosor. Siempre que sea 
posible utilice madera despiezada al cuarto pues es más estable que la 
obtenida con el sistema de despiece por hilos paralelos. 




1 Alterne los anillos de crecimiento 


2 Numere cada tabla con claridad 

Selección y disposición de las tablas 

Si no tiene elección o si ha escogido madera despiezada por hilos parale¬ 
los debido a la veta de la superficie, seleccione las tablas de modo que al¬ 
terne la dirección de los anillos de crecimiento [1| Tenga también en 
cuenta el color y dispóngalas de manera que la fibra de la madera vaya 
siempre en la misma dirección, o de lo contrario la limpieza final de la su¬ 
perficie resultará más difícil. Numere cada una de las tablas en sus caras 
(2) y cuando las trabaje, no cambie la orientación de los números. 

alma o íc \ t j¡: ’a 


ACOPLAMIENTO A TOPE 

Cuando se trata de acoplar dos tablas, es práctica habitual escuadrar 
con un cepillo los cantos que se han de unir. 


Comprobación 

Utilice una juntera o un cepillo 
muy largo para rectificar cada uno 
de los cantos (1). Compruebe 
constantemente que éstos están 
perfectamente escuadrados. Con 
una regla de metal mihmetrada 
asegúrese de que el canto está 
recto (2). 



1 Rectifique el canto con un cepillo 






















Cepillado de las tablas 

No resulta sencillo cepillar tablas 
de modo que queden rectas y a 
escuadra. Una manera de conse¬ 
guir un mejor perfil es cepillar los 
dos cantos juntos. Sujete las dos 
tablas revés contra revés en un tor¬ 
nillo de banco (3). Rectifique los 
cantos con un cepillo. Aunque el 
canto no esté bien escuadrado, las 
tablas pueden acoplarse bien y re¬ 
sultar una superficie plana (4) 
Cuando se acoplen tres o más ta¬ 
blas por sus cantos, las del interior 
tienen que tener los dos cantos ce¬ 
pillados para encajar con las otras. 
Utilizando la técnica del revés con¬ 
tra revés para rectificar los cantos, 
coloque la primera y segunda ta¬ 
bla en el tornillo de banco y cepille 
los cantos. Retire la primera tabla, 
dé la vuelta a la segunda y empa¬ 
réjela por el revés con la tercera ta¬ 
bla. Cepille los cantos de cada par 
de tablas de la misma manera |5j. 



3 Coloque las tablas revés contra 
revés 



4 Los cantos no muy cuadrados 
pueden, sin embargo, ajustar bien 



5 Gire las tablas una a una 


CÓMO INMOVILIZAR LA JUNTA 


Antes de encolar, coloque las tablas en unos tornillos de apriete para 
comprobar que se ajustan unas a otras. Esto sirve también para dejar di¬ 
chos tornillos listos para al encolado, que debe hacerse lo más rápida¬ 
mente posible. 

El número de tornillos a utilizar depende del tamaño de las piezas, pero 
para la mayoría de los paneles se deben usar por los menos tres. Coloque 
unas maderas inservibles entre los topes de los tornillos y el canto de las 
tablas para que éstas no resulten dañadas. Disponga las tablas sobre 


unos listones colocados a lo ancho 

Encolado 

Aplique una capa delgada de cola 
a los cantos que va a unir. Colo¬ 
que un tornillo de apriete en los 
dos extremos a una distancia de 
éstos de aproximadamente un 
cuarto de la longitud de las tablas 
(IJ. Los tornillos no deben tocar la 
superficie para impedir cualquier 
reacción de la cola que pudiera 
manchar la madera. 

Si las tablas se hubiesen desnivela¬ 
do, cornjaío dando unos golpes 
con el martillo (2). 

Dé la vuelta al tablero y coloque 
un tornillo de apriete en el centro 


banco. 

(3). Este tercer tornillo no sólo 
aprieta las juntas, sino que contra¬ 
rresta cualquier posible tendencia 
del panel a combarse. Limpie la 
cola que asome por las junturas. 

Cuando la cola haya fraguado, 
retire los tornillos. Si tiene que qui¬ 
tar el panel del banco, puede po¬ 
nerlo contra la pared, pero 
asegúrese de que está bien apoya¬ 
do para evitar cualquier deforma¬ 
ción. 





1 Fije las tornillos de apriete a lo 
ancho del panel 



3 Dé la vuelta al panel y 
coloque otro tornillo de apriete 


La mejor herramienta para cortar a mano una junta de ranura y lengüeta 
es un cepillo combinado. Corte primero la lengüeta utilizando una cuchi¬ 
lla para tal fin. 


Cómo cortar la lengüeta 

Coloque la tabla en el tornillo con 
la cara buena hacia usted. Ajuste 
la guía del cepillo para centrar la 
lengüeta en el canto (I). Puede 
comprobar que lo está, practican¬ 
do una ligera muesca y dando la 
vuelta al cepillo con la guía apoya¬ 
da en la otra cara. Si la cuchilla 
coincide con las marcas, es que es¬ 
tá centrada Ajuste el tope de pro¬ 
fundidad de la cuchilla y cepille la 
lengüeta, comenzando por el ex¬ 
tremo más alejado ¡2). 

Corte de la ranura 

Encaje en el cepillo una cuchilla 
acanaladora de la anchura de la 
lengüeta, colóquela sobre el canto 
de ésta y ajuste la guía (3). Regule 
el tope de profundidad para hacer 
una ranura un poco más profunda 
que la lengüeta. Coloque la tabla 
en el tornillo y corte la ranura 




3 Ajuste el cepillo para cortar 
la ranura 



Lambeta 

La juntura con lambeta o lengüeta 
postiza, que puede hacerse de 
contrachapado, es una variante 
del machihembrado de ranura y 
lengüeta. La lambeta se coloca en 
una ranura practicada en ambas 
mitades de la junta. La ranura se 
puede hacer con cualquiera de los 
cepillos acanaladores, con una sie¬ 
rra circular o con una tupí. 
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ENSAMBLES POR 
RANURA O CAJEADO 


ENSAMBLE POR CAJEADO CORRIDO 


filos en tos muebles. En un panel se practican unas ranuras anchas v 
poco profundas transversales a la fibra que sirven de alojamiento a 
dichas divisiones o anaqueles. Existen vanas versiones que pueden 
realizarse a mano o coig máquinas herramientas. Los de cajeado co¬ 
rrido son los más comunes y los más sencillos de hacer. Ei más sólido 
es el de cola de milano, que utiliza la fuerza mecánica además de la 
que le da el encolado. En los de cajeado recortado o ciego la ranura 


Las ranuras se pueden abrir en tableros manufacturados o en paneles 
construidos con tablas de madera maciza acopladas por los cantos Pre¬ 
pare las superficies y los cantos, decida cuál va a ser la cara y el canto vis¬ 
tos, y márquelos. Si piensa chapear los tableros, coloque las chapas y 
cubra los cantos antes de cortar las juntas. 

Marcado del ensamble 

Mida y marque la línea inferior de 
la ranura en la cara interna del pa¬ 
nel lateral. Coloque sobre ella el 
otro tablón y marque la anchura 
de la ranura según el grosor de 
aquél (1 1 

Con un cuchillo de marcar y una 
escuadra de comprobación gran¬ 
de. trace las líneas de corte a lo 
ancho del panel lateral y prolon¬ 
gúelas por los cantos, hasta un ter¬ 
cio del grosor de los mismos. 

Con la punta del gramil a 5 o 6 
mm, o no más que un tercio del 
grosor del panel, trace una línea en¬ 
tre las marcas de los dos cantos ¡2). 


Corte del ensamble 

Con un formón ancho, corte una 
ranura poco profunda en cuña y 
respetando la línea |3) Utilice el 
espaldón resultante para guiar 
una sierra para colas de milano y 
sierre cuidadosamente hasta el tra¬ 
zo del gramil |4J. Si no se siente se¬ 
guro con la sierra, puede fijar un 
listón a lo largo de la línea para 
guiar la herramienta 
Si el panel es estrecho, retire la 
mayor parte de la madera sobran¬ 
te con un formón o escoplo ¡5] y 
termine con un cepillo tupí para 
nivelar la ranura (6), Trabaje desde 
los cantos hada el centro para evi¬ 
tar resquebrajamientos. Si el panel 
es más ancho, use el cepillo tupí 
para retirar todo el sobrante. No 
trate de quitar toda la madera de 
una sola vez. Realice varias pasa¬ 
das. ajustando el hierro hasta lle¬ 
gar al fondo. 


no asoma en el canto frontal del panel lateral 


1 Marque el grosor del anaquel 3 Con el formón abra una 
ranura a modo de guía 


5 Retire la madera sobrante 
con un formón o escoplo 


4 Sierre por la linea 


2 Marque la profundidad 
de la ranura con el gramil 


6 Nivele la ranura con un 
cepillo tupi 


Cajeado recortado en media 
cola de milano , 


Ensamble por cajeado corrido 


ANAQUEL 


ANAQUEL 


le por cajeado de cara 


PANEL lAltM. 


visible (esquina) 


ANAQUlL 


Ensamble por 
cajeado recortado 


Cajeado recortado en cola de milano 


VER TAMBIEN 
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224 



ENSAMBLE POR CAJEADO EN COLA DE MILANO 


ENSAMBLE POR CAJEADO RECORTADO 


Las ranuras de estas juntas pueden llevar uno o los dos lados cortados en 
cola de milano. Las primeras son más fáciles de cortar a mano que las se¬ 
gundas, para las que se aconseja el uso de maquinaria. Es necesario ha¬ 
cer cortes muy precisos pues el tablón tiene que colocarse en el panel 
deslizándose desde un extremo. 

Media cola de milano tos la profundidad de la ranura. 

Ajuste el gramil a un tercio del Señale el perfil de la cola de mila- 

grosor del panel lateral y apoyan- no en el canto del panel lateral, 

dolo en la testa, trace el espaldón utilizando el anaquel como guía, 

a lo ancho de la superficie inferior Sierre por la línea en el ángulo 

(1). Prolongue los trazos por los marcado. Use un taco guía si es 

cantos. Desde la superficie inferior necesario para ayudar a mantener 

haga una marca a 3 mm en los el ángulo (4). Quíte la madera so 

dos cantos. brante con un formón de bordes 

Señale la inclinación de la cola biselados y luego con un cepillo 

de milano desde la esquina hasta tupí, 
esta marca (2). Sierre por la línea 

del espaldón hasta el fondo del Cajeado recortado en cola 

sesgo. Quite la madera sobrante de milano 

con un formón. Utilice un taco Siga las instrucciones dadas para 

guía de fabricación casera si nece- la variante recortada ordinaria, pe- 

sita cortar varias juntas (3). ro utilice el método que se indica 

Marque con un lápiz la anchuia para cortar la cola de milano. Cor- 

y posición del anaquel en el panel te en ángulo los dos lados de la 

lateral. Prolongue las líneas por los ranura y la testa del anaquel para 

cantos. hacer una junta de cola de milano 

Con el gramil marque en los can- completa. 



1 Marque el anaquel por debajo 3 Con un formón corte el 



2 Marque la inclinación 4 Utilice una guia cuando sierre 

de la cola de milano 


La ranura de una junta ciega o recortada no atraviesa el panel de parte a 
parte sino que se detiene a unos 9 a 12 mm del extremo (La testa del 
anaquel lleva una muesca del mismo tamaño). El canto frontal del ana¬ 
quel puede terminar al mismo nivel del canto del panel lateral o quedar 
más retirado. 


Marcado del ensamble 

Señale la anchura de la ranura co¬ 
mo se indica para el cajeado corri¬ 
do, según el grosor del anaquel. 

Ajuste un gramil de marcar a la 
profundidad de la ranura y haga 
una señal en el canto trasero del 
panel lateral. Con la misma medida 
de gramil, trace una linea en torno 
al canto frontal del anaquel. Corte 
la muesca con una sierra (I). Seña¬ 
le la longitud de la ranura guián¬ 
dose por la testa del anaquel (2). 


Corte del ensamble 

Para cortar la ranura, primero dé 
unos cortes junto al tope con un 
escoplo o formón, o taladre una li¬ 
nea de agujeros solapados a la 
profundidad requerida. Utilice una 
broca Forstner si es posible porque 
tiene una punta corta. Recorte la 
madera sobrante (3). Sierre por las 
líneas marcadas y nivele la ranura 
con un cepillo tupí. 





1 Corte la muesca 


2 Señale la longitud 
de la ranura 


3 Limpie con un formón 
la zona de los taladros 


ENSAMBLE CON LENGÜETA VISIBLE 


Este tipo de ensamble, que también se conoce como ensamble de lengüe¬ 
ta y ranura visibles o de lengüeta y rebajo visibles, es más resistente que los 
de cajeado corrido y se puede usar como junta de esquina. El espaldón 
formado por el rebajo practicado en el anaquel hace que la profundidad 
de la ranura sea menos crucial y que a la hora de nivelar la madera cuando 
se pulen las superficies no haya peligro de dejar una junta floja. 



Cómo marcar la junta 

En primer lugar señale el grosor 
del tablón horizontal en la cara in¬ 
terna del panel lateral, luego pro¬ 
longue esta línea por los cantos. 

Ajuste el gramil a no más de un 
tercio del grosor del panel lateral. 
Marque el espaldón en la cara 
buena y en los cantos del tablón 
horizontal (I) Luego marque con 
el gramil la anchura de la lengüeta 
a lo largo de la testa del tablón ho¬ 
rizontal y continúela por los can¬ 
tos hasta las líneas ya trazadas. 
Guie el gramil por la cara mala (o 
cruz) de la madera (2), Sierre la 
madera sobrante del rebajo y utili¬ 
ce un cepillo de espaldón para ni¬ 


velar éste si fuera necesario. qí'A y/) 

Alinee la cruz del tablón horizon- ^S. \gÍD 
tal con la línea que ha marcado en 
el tablón lateral. Señale la anchura 
de la ranura según la lengüeta y es- / • 

cuadre la línea en los cantos. Mar- i Marque el espaldón 
que con el gramil la profundidad 
de la ranura y córtela como hemos 
indicado (ver página anterior). f J 


2 Marque la anchura 
de la lengüeta 
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ENSAMBLES DE CAPA Y ESPIGA 


VER TAMBIEN 
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Tupies 
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Sierras circulares 
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Cajeadoras 

186-187 

Taladradoras 

verticales 

188-189 



El ensamble de caía (llamada también escopladura) y espiga, goza de 
una larga tradición en la construcción de estructuras en madera. Una 
de las piezas se introduce en la otra formando una robusta junta que 
ha sido inuv explotada en las edificaciones de madera tradicionales. 
Hoy día se utiliza muy poco para este fin debido a las restricciones 
que impone la economía. La junta ha sido perfeccionada con el co¬ 
rrer de los siglos surgiendo diferentes variantes. La junta de caja v es¬ 
piga proporciona una gran superficie de encolado v se utiliza mucho 
en la fabricación de mesas y sillas, donde es de capital Importancia 
conseguir la mayor solidez posible. _ 

PROPORCIONES DE LA CAJA RESPECTO DE LA 
ESPIGA 

La proporción entre la caja o escopladura y su correspondiente espiga in¬ 
cide de manera importante en la fortaleza de la junta. La forma de la jun¬ 
ta viene en gran parte determinada por la sección de la pieza de espiga. 


En la mayoría de los casos la pieza de espiga es un travesano de sección 
rectangular con el grosor en el plano vertical, aunque también puede es¬ 
tar en el horizontal. En cualquier caso los lados de la espiga se cortan en 
el plano vertical para que la fibra sea lo más larga posible y encole mejor 
(ver más abajo). Si los travesanos están colocados en horizontal, se pue¬ 
den necesitar dos o más espigas dado que el grosor de éstas no debe ex¬ 
ceder de su anchura. 

El grosor de una espiga es normalmente un tercio del grosor de la ma¬ 
dera en los casos en que se ensamblan dos piezas del mismo grosor. La 
medida exacta de su grosor se toma del escoplo utilizado para cortar la 
caja. Una espiga demasiado fina podrá quebrarse al ser deslizada en la 
caja y una caja ancha produciría laterales delgados que podrían ceder 
ante ciertas presiones de torsión. 

Cuando el travesaño se ensambla a una pieza más gruesa, la espiga 
puede medir hasta la mitad del grosor. 

La anchura de la espiga es normalmente igual a la anchura total del tra¬ 
vesaño. En los casos en que esto sea excesivo, como ocurre con las tra¬ 
viesas de una puerta de cuarterones, la espiga se divide en dos y recibe 
el nombre de doble caja y espiga. 

La longitud de la espiga viene en general determinada por el diseño de 
la junta. En una espiga para escopladura calada (en que la caja atraviesa 
completamente el listón) la longitud ha de ser igual a la anchura del lis¬ 
tón de escopladura. En las escopladuras ciegas la longitud es normal¬ 
mente tres cuartos de la anchura de dicho listón. 


Espigas 

Los lados de las espigas 
siguen la dirección de la 
libra del larguero o pata 
donde se abre la caja. 






ENSAMBLE DE ESCOPLADURA CALADA 


El ensamble de escopladura calada se utiliza con frecuencia en la cons¬ 
trucción de bastidores. El contrahllo de la espiga asoma en el canto de 
los montantes. Hay que cortar la junta con mucha precisión para que re¬ 
sulte estética. Para darle mayor fortaleza se pueden utilizar cuñas y apro¬ 
vecharlas como elemento decorativo si se escoge un color de contraste. 


Cómo marcar el ensamble 

Corte la traviesa a la longitud dese¬ 
ada, pudiendo dejar un margen 
de madera, o cogote, que se cepi¬ 
llará una vez encolada la junta. Si 
los dos extremos de la pieza llevan 
espiga, mida con precisión la dis¬ 
tancia entre los topes de ambas. 

Con un cuchillo de marcar escua¬ 
dre el tope en las cuatro caras del 
listón jl). 

Marque el emplazamiento de la 
caja en el listón, y luego su anchu¬ 
ra utilizando como guia el listón 
de espiga (2). Con un lápiz escua¬ 
dre las líneas en las cuatro caras. 

Seleccione un escoplo, teniendo 
en cuenta que la caja ha de medir 
aproximadamente un tercio del 
grosor de la madera. Ajuste las 
puntas de un gramil de doble 
punta a la anchura del escoplo. 
Luego deslíce la cabeza del gramil 
hasta centrar las puntas en el can¬ 
to de la madera El gramil debe 
ser ajustado y guiado por la cara 
buena del listón. Trace una linea 
entre las señales que marcan la 
anchura de la caja en los dos can¬ 
tos (3). Marque la espiga con la 
misma medida de gramil. Traba¬ 
jando por la cara buena del listón, 
trace unas líneas desde el tope en 
uno de los cantos, pasando por la 
testa y llegando hasta el tope de la 
espiga en el otro canto (4). Si el 
travesaño es más delgado que el 
montante, sólo tiene que volver a 
ajustar la cabeza del gramil. 

Corte de la escopladura 

Corte siempre la caja antes que la 
espiga, pues es más fácil adaptar 
la espiga a la caja, si hubiera que 
hacerlo. Sujete la pieza al banco, 
colocando una madera inservible 
debajo para protegerlo. 




4 Trace las líneas de la 
espiga con el gramil 
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Coloque la pieza con la testa hacia 
usted para poder comprobar que 
el escoplo está vertical. Comience 
por el centro con el bisel de la he¬ 
rramienta en dirección contraria 
(5). Hunda el escoplo con una ma¬ 
za unos 3 mm y vaya retrocedien¬ 
do en pasos de aproximadamente 
3 mm, deteniéndose a 2 o 3 mm 
del final para que la herramienta 
tenga donde hacer palanca cuan¬ 
do se retiren las astillas. Gire el es¬ 
coplo y trabaje hacia el otro 
extremo. Retire las astillas hacien¬ 
do palanca con el escoplo en los 
dos extremos y colocando el bisel 
en vertical (6). 

Para evitar que reviente la pieza 
por el otro lado, llegue sólo hasta 
la mitad de su profundidad. Suje¬ 
tando el escoplo vertical y con el 
bisel hacia dentro, corte la madera 
que aún queda en los extremos 
(7). Ponga el listón boca abajo y 
sacuda las astillas que puedan ha¬ 
ber quedado sueltas, limpiando el 
banco antes de inmovilizar la pieza 
de nuevo para que aquellas no la 
dañen. Proceda como en el otro 
lado para completar la caja. 

Cajeado con taladradora 

En lugar de escoplo se puede utili¬ 
zar una taladradora para abrir una 
caja. El escoplo se usarla entonces 
para terminar el trabajo. 

Utilice una taladradora vertical o 
una taladradora eléctrica portátil 
instalada en un soporte para con¬ 
trolarla mejor. Póngale una broca 
que iguale o se acerque al grosor 
de la caja. Sujete una tabla provis¬ 
ta de guia a la base del soporte y 
ajuste la guía de modo que la tala¬ 
dradora quede centrada en la ca- 
ja. 

Ajuste el regulador de profundi¬ 
dad para taladrar hasta la mitad 
de la madera Practique un aguje¬ 
ro a cada extremo de la caja (1) y 
luego abra una serie de ellos, lige¬ 
ramente solapados, entre los dos 
primeros (2). Dé la vuelta al listón 
y, apoyando la misma cara en la 
guía, taladre el otro lado. 

Coloque el listón encima de una 
madera Inservible y sujételo al 
banco. Con un escoplo limpie los 
restos de madera y escuadre los 
extremos. 



Cómo cortar la espiga 

Sujete la pieza en el tornillo for¬ 
mando ángulo y con la testa en 
dirección opuesta a usted Con un 
serrucho corte ambos costados 
siempre por fuera de la línea y con 
el filo de la sierra paralelo al banco 
(I). Deténgase en el tope de la es¬ 
piga con cuidado de no sobrepa¬ 
sarlo 

Vuelva a colocar la pieza en el 
tornillo mirando esta vez hacia us¬ 
ted y repita la operación (2). 

Fije la pieza en vertical y sierre 
hasta el tope (3). 

Sujete el listón en el soporte cor¬ 
tador y sierre por la línea del tope 
para retirarla madera sobrante. 
Desde este momento la espiga de¬ 
be encajar en la caja. Si quedara 
demasiado justa, rebaje los costa¬ 
dos de la espiga con un formón, 
teniendo cuidado de que no pier¬ 
da la simetría. 


1 Sierre por la linea de la espiga 


2 Coloque el listón de nuevo y sierre el otro lado 


5 Comience el corte en el centro 


6 Haga palanca con el escoplo 
para quitar la madera sobrante 


3 Termine a la altura del tope 


REFUERZO DE CUNAS 


La junta de caja y espiga es un ensamble fuerte porque la superficie de 
encolado es relativamente grande. Se puede hacer todavía más sólida in¬ 
corporándole unas cuñas, lo cual se puede hacer de dos maneras, bien 
colocándolas en los extremos, bien insertadas en unos cortes que se 
practican en la misma espiga. 


Colocación de las cuñas 

Trabajando desde el canto exterior, haga un corte en disminución pro¬ 
gresiva a cada extremo de la caja. Confeccione- las con la madera so¬ 
brante de las espigas y de una inclinación ligeramente superior a la de los 
cortes practicados en la escopladura. Si prefiere el segundo método, 
practique en la espiga dos cortes de sierra transversales a una distancia 
de cada extremo aproximadamente igual al grosor de la espiga. Taladre 
un orificio al final del corte de sierra para evitar que se raje la madera. 

Cuando la junta está encolada, unte las cuñas con pegamento e Intro¬ 
dúzcalas en la espiga a golpes de maza alternados para que no se desni¬ 
velen. Una vez ha fraguado la cola, recórtelas y con un cepillo nivélelas 
con la superficie. 


7 Corte los extremos cuadrados 


1 Taladre 
los extremos 
primero S 
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2 Taladre agujeros 
solapados 


LISTON DE ESPiGZ 


ISTÓN' CON 
LSCOPl ADURA 


JilóN Di I 
ACOPLADURA 


Ensamble de escopladura calada 


UNAS 


Ensamble de caja y espiga con 


cuñas de refuerzo 





ENSAMBLE DE DOBLE CAJA Y ESPIGA 


La doble caja y espiga se utiliza para bastidores con travesados en los que 
la anchura que se necesitaría en la caja para alojar una sola espiga debili¬ 
taría el montante. La traviesa central de una puerta de entrepaños se sue¬ 
le ensamblar de esta manera. La junta que describimos aquí es de 
escopladura calada para montantes y travesanos de cantos escuadrados. 


Cómo marcar el ensamble orientación, que la anchura de ca- 
Comiencc midiendo y marcando da espiga no sea inferior a cuatro 
los topes de las espigas en el trave- veces su grosor. Si esto deja entre 

sano. Trace las líneas alrededor del eilas una separación de más de un 

listón con un cuchillo de marcar y tercio de la anchura del travesano, 

una escuadra. Coloque el travesa- aumente la anchura de las espi¬ 
no sobre el canto del montante, gas. 
marque su anchura y emplaza- Ajuste un gramil de marcar a la 
miento, y con un lápiz escuadre dimensión deseada y, apoyándolo 
las líneas en el perímetro del listón, en uno y otro canto, marque la 

Ajuste las puntas de un gramil a anchura de las espinas en la testa 

la anchura de un escoplo de y en las dos caras, 
aproximadamente un tercio del Señale a lo ancho de uno de los 
grosor del montante. Ajuste la ca- cantos la longitud del espaldón, 

beza del gramil de modo que las que debe ser igual a! grosor de la 

puntas queden centradas en el espiga. Escuadre la línea en ambas 

canto y páselas por los dos cantos caras. Raye con un lápiz la madera 

entre las marcas que señalan la que ha de sortar como muestra el 

anchura, pero con una presión dibujo |I) de modo que pueda v¡- 

muy ligera en el canto exterior, suallzar la forma de las espigas. 

Marque la testa del listón de espi- Coloque el travesano en su em- 
ga sin cambiar la posición de las plazamlento sobre el montante y 
puntas del gramil. marque las espigas en éste ¡2). 

La junta tiene dos espigas en el Prolongue las líneas por las cuatro 
mismo plano con una separación caras y marque la madera que ha 
en medio. Para no debilitar el tra- de cortar en la caja 
vesaño, se deja entre ellas un co¬ 
gote que refuerza el tope de las 
espigas. La anchura de las espigas 
y de las cajas correspondientes de¬ 
pende en cierta medida de la an¬ 
chura del travesano. A modo de 




2 Marque /as espigas en el montante 



4 Sierre los costados de Jas espigas 



Cómo cortar la junta 

Corte cada escopladura en la ma¬ 
nera que hemos indicado para la 
variante sencilla Si hay bastante 
espacio para la sierra, pásela por 
los trazos del gramil para preparar 
el alojamiento del espaldón (3). 
Con un escoplo corte hasta la pro¬ 
fundidad requerida. SI utilizar la 
sierra resulta difícil, emplee el esco¬ 
plo desde el primer momento. 

Sujete el travesado en el tornillo 
y corte las espigas serrando prime¬ 
ro los cantos interiores de cada 
una hasta la línea del espaldón. A 
continuación, sierre los costados 
de las espigas, deteniendo el corte 
a la altura del tope (4). Luego cor¬ 
te la madera sobrante entre las es¬ 
pigas utilizando un serrucho de 
calar (5). Sierre por la linea del to¬ 
pe para acabar de retirar la made¬ 
ra sobrante [6j. 

Encole y coloque las juntas como 
se ha descrito para los ensambles 
de escopladura calada. 



Ensamble de doble caja y espig 


ensamble de caja 

armazones pesados 
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VARIANTE DEL ENSAMBLE DE CAJA Y ESPIGA DOBLE 


ENSAMBLE DE CAJA Y 
ESPIGA MÚLTIPLE 


1 Señale el grosor de la espiga 


Este tipo de juntas, que como la de doble caja y espiga, es de gran ro¬ 
bustez, se utiliza cuando la caja está cortada en la cara y no en el canto 
del montante. Las proporciones de los dos elementos depende de que se 
trate de un bastidor pesado o uno más ligero, como por ejemplo las tra¬ 
viesas de una cajón. 


La junta de caja y espiga múltiple 
es otra versión del ensamble ante¬ 
rior. Se trata de una fuerte junta 
muy apropiada para poner divisio¬ 
nes verticales en los muebles. 


Marcado del ensamble 

Mida y marque el tope de las espi¬ 
gas en los cuatro costados del ta¬ 
blón, Señale ahora su grosor 
trazando unas líneas desde el tope a 
la testa, A modo de orientación, ha¬ 
ga las espigas de la misma anchura 
que el espacio que las separa. 

Ponga dos marcas a una distan¬ 
cia no Inferior a 6 mm de cada 
canto. Divida la distancia entre 
ellas en tres partes para obtener el 
grosor de las espigas y del espacio 
intermedio (I); en la práctica ten¬ 
drá que adaptar el grosor de la es¬ 
piga a la anchura del escoplo que 
más se le aproxime. Ajuste las pun¬ 
tas del gramil a la anchura del es¬ 
coplo y deslíce su cabeza hasta la 
distancia adecuada de las puntas. 
Marque las espigas, guiando el 
gramil por los cantos. ¡2), 

Tumbe la testa del listón de espi¬ 
ga sobre el listón de escopladura y 
señale en él su anchura y las lineas 
de las espigas (3j. Con un lápiz es¬ 
cuadre las líneas alrededor del lis¬ 
tón y deslice el gramil entre ellas 


para marcar las escopladuras. Si el 
listón de escopladura es más an¬ 
cho que el listón de espiga, ajuste 
a él la cabeza del gramil. 


Espigas 

Las espigas de este ensamble son 
de sección cuadrada y guardan la 
misma distancia entre ellas. Pue¬ 
den ser pasantes, para escopladu¬ 
ras caladas, o ciegas. Las primeras 
se refuerzan a menudo con cuñas 
insertadas en unos cortes diagona¬ 
les 11 j o transversales a la fibra. 


Cómo cortar la junta 

Corte las dos cajas como hemos 
indicado ya en el caso de la junta 
de escopladura calada Sierre los 
costados de las espigas en la for¬ 
ma habitual. Sierre también por la 
línea del tope para retirar la made¬ 
ra sobrante de ambos lados. Para 
abrir el espacio entre las dos espi¬ 
gas utilice una segueta (4) y repa¬ 
se el fondo del tope con un 
escoplo. Otra manera de limpiar la 
madera que queda en el medio es 
taladrar primero junto al tope y 
luego serrar los costados de la es¬ 
piga. Aún así tendrá que repasar 
el tope con el escoplo. 


2 Marque las espigas con el gramil 


Cómo señalar y cortar la 
junta 

Se utiliza el mismo procedimiento 
que para marcar y cortar el en¬ 
samble de espiga doble. 

También se le puede incorporar 
un cajeado ciego para reforzar y 
hacer más estética la unión |2j. 


3 Transfiera las lineas de las espigas 


4 Corte la madera sobrante 


jstón or rscon adusa 


LISTÓN DE ESPIGA 


LISTÓN DE ESPIGA 


IISIOND! ISCOZIADURA 


variante del ensamble de 
caja y espiga doble 

Connrumón ligera 


Ensamble de caja y espiga 
con clavijas 


1 Cunas dispuestas en 


2 Variante con cajeado 

diagonal 


ciego o recortado 
















ENSAMBLE DE ESPIGA Y ESCOPLADURA CIEGA 


VER TAMBIEN 

Construcción de puertas 66 

Construcción de sillas 

bl-b4 

Útiles de rrcdir 
y mancar 

76-79 

Escoplos 

100-10' 

Tomillos de apriete 

170-177 

Creadoras 

'86-187 

Adhesivos 

302-303 




En una junta de espiga y escopladura ciega o sin calar, la espiga no atra¬ 
viesa el listón, de modo que no es visible desde el exterior. Se usa con 
mucha frecuencia en la fabricación ae muebles en los que se exige un al¬ 
to nivel estético. La profundidad de la caja debe ser aproximadamente 
un tercio de la anchura o grosor de la pieza en que se abre la escopladu¬ 
ra a fin de dejar una cantidad razonable de madera que ia respalde. Los 
fabricantes japoneses de 'shoji' (puertas correderas!, sin embargo, tienen 
a gala cortar escopladuras profundas dejando sólo una finísima capa de 
madera al final. El método que describimos aquí se refiere a la técnica 
practicada en Occidente. 


Cómo marcar el ensamble 

Mida la anchura del listón de esco¬ 
pladura para calcular la profundi¬ 
dad de ésta y la longitud de la 
espiga, que debe ser aproximada¬ 
mente tres .cuartos de la anchura 
de la madera ¡I). 

Con una escuadra y un cuchillo de 
marcar, trace el tope alrededor del 
listón de espiga a la distancia perti¬ 
nente de la testa ¡2). 

Ajuste un gramil de marcar a la 
anchura del escoplo y deslice la 
guía hasta que las puntas queden 
centradas en el canto del listón. 
Trace las líneas en los cantos y la 
testa y raye la madera que haya 
de cortar. 

Señale con dos líneas el emplaza¬ 
miento y anchura del listón de es¬ 
piga en el canto interior del listón 
de escopladura (3) y pase el gramil 
entre las dos líneas. 


Para calcular la profundidad de 
la escopladura, enrolle una cinta 
adhesiva en la hoja del escoplo a 
una distancia del filo que rebase 
mínimamente la longitud de la es¬ 
piga (4) 

Cómo cortar la junta 

Sierre la madera sobrante de la es¬ 
piga como se ha indicado antes. 
Vacíe la escopladura con cortes de 
escoplo, trabajando sólo desde un 
lado. Deténgase cuando la cinta 
esté a la altura de la superficie (5). 
Asegúrese de que el fondo está ni¬ 
velado. 



tStÓN DF FSPIGA 


USICJN üh tSCOPLXUU.W 


Ensamble de espiga y escopladura ciega 




ESPIGA Y ESCOPLADURA 
CIEGA CON REFUERZO 
DE CONTRACLAVIJAS 


Los ensambles caja y espiga ciegas 
pueden reforzarse con unas cuñas 
o contraclavijas para asegurar me¬ 
jor la unión. Las distintas piezas 
deben ser cortadas con mucha 
precisión pues una vez ensambla¬ 
da la junta no se puede separar 
para hacer ningún tipo de ajuste. 

Colocación de las cuñas 

Los extremos de las cuñas se com¬ 
primen contra el fondo de la esco¬ 
pladura, que no debe tener 
menos de 9 mm de grosor. Practi¬ 
que dos corte de sierra en la espi¬ 
ga a unos 6 mm de los cantos y 
taladre un orificio al final del corte 
Confeccione dos cuñas de la mis¬ 
ma anchura y longitud que la espi¬ 
ga y que midan 3 mm largos en el 
extremo más grueso. Con el for¬ 
món haga a cada extremo de la 
escopladura un meticuloso corte 
también en cuña que se vaya 
abriendo hacia el interior para ter¬ 
minar en una anchura de no más 
de 3 mm en el fondo 
Aplique una capa de cola a las 
cuñas y a la junta. Introduzca las 
puntas de las cuñas en los cortes y 
ensamble las piezas. Apriete la jun¬ 
ta con un sargento, colocando 
unos tacos de madera debajo de 
las cabezas para no dañar la pieza 


3hnrn{^¡n) i 1 



; ! ■ : . 

1 * i i J J. 


Contraclavija 

Las contraclavíjas ocultas abren la es¬ 
piga en el interior de la caja, deján¬ 
dola aprisionada. 
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ENSAMBLE DE CAJA Y ESPIGA CON COGOTE 

Cuando una junta de caja y espiga se coloca en la esquina de un basti¬ 
dor rectangular, se presenta un problema que hay que solucionar si se 
quiere que los cantos exteriores queden nivelados. Para una buena suje¬ 
ción del travesano, la espiga debería ocupar toda la anchura del listón, 
pero esto significarla que la caja tendría que estar abierta por el canto, 
como en el caso de los ensambles de horquilla, lo que la haría bastante 
débil. Para superar esta dificultad se utiliza el cogote, que permite reducir 
la anchura de la espiga y abrir la escopladura más abajo del extremo del 
montante. Dicho cogote puede cortarse escuadrado o sesgado. 

El segundo, que queda oculto, se utiliza cuando la estética es importan¬ 
te, como en el caso del bastidor de una puerta de entrepaños o la junta 
que une el travesado del asiento y la pata delantera de una silla. La caja 
es normalmente ciega en las juntas de muebles y calada en las de puer¬ 
tas, ventanas, empañetados etc. 


Marcado del ensamble 

La proporción del cogote con rela¬ 
ción a la caja y la espiga es impor¬ 
tante para obtener una junta 
sólida. Como orientación general, 
la anchura del cogote no debe ser 
superior a un tercio de la anchura 
de la espiga, mientras que su lon¬ 
gitud debe Igualar el grosor de la 
espiga (I). 

El procedimiento que damos 
aquí es para espiga y escopladura 
ciega y cogote escuadrado, entre 
piezas del mismo grosor. 

En primer lugar marque desde la 
testa del travesaño la longitud de 
la espiga, que normalmente debe 
medir tres cuartos de la anchura 
del listón de escopladura desde la 
testa de la espiga. Con un gramil 
de marcar escuadre el trazo del to¬ 
pe en las cuatro caras del listón. 
Ajuste un gramil de doble punta a 
la anchura del escoplo y centre las 
puntas en el canto del listón. Trace 
las líneas de la espiga en cantos y 
testa. Marque la anchura de la es¬ 
piga con un gramil de marcar re¬ 
gulado a dos tercios de la anchura 
del listón ¡2). Trace la línea en las 
dos caras y en la testa, guiando el 
gramil desde el canto de la cara 
Interna. Marque la longitud del co¬ 
gote en el canto superior. Escua¬ 
dre una línea en el canto superior 
y prolongúela en los costados has¬ 
ta encontrar la de la espiga (3) 
Sombree la madera que ha de qui¬ 
tar. Deje en el listón de escopladu¬ 
ra un exceso de madera de unos 
18 mm poder vaciar la caja con 
mayor facilidad. La madera extra 
se sierra una vez que la junta ha si¬ 
do encolada y ha fraguado. 

Transfiera las líneas que marcan 
la anchura de la espiga al canto 
del listón de escopladura (4). Con 
el gramil de doble punta trace la 
anchura de la escopladura en el 
canto, prolongando las líneas has¬ 
ta el final del listón y en la testa ¡5), 


Ajuste un gramil de marcar a la 
longitud del cogote y haga un tra¬ 
zo en la testa entre las dos lineas 
de la escopladura (6). Señale con 
sombreado la madera sobrante. 




2 Marque la anchura de la espiga 



Corte de la junta 

Vacie la escopladura antes de 
tar el cogote. Si usa un escoplo, 
enróllele una cinta para medir la 
profundidad. Si taladradora, ajuste 
el tope de profundidad. 

A continuación corte el aloja¬ 
miento para el cogote, coloque el 
listón de la caja en el tornillo y sie¬ 
rre por las líneas del gramil hasta 
la marca de profundidad que ha 
hecho en la testa (7). Corte la ra¬ 
nura desde la testa, sujetando el 
escoplo paralelo al listón (8). Cór¬ 
tela en capas delgadas y no en 
una sola pieza, evitando así hacer 
cortes demasiado profundos por 
desigualdades de la fibra. Corte la 
espiga serrando primero los costa¬ 
dos. Coloque el listón vertical en el 
tornillo y sierre por la línea supe¬ 
rior de la espiga, Colóquelo ahora 
horizontalmente en el tornillo y 
sierre la madera extra de la esqui¬ 
na siguiendo la linea del cogote. 
Por fin sierre por las líneas del es¬ 
paldón para retirar el resto de la 
madera 

Pruebe a introducir la espiga en 
la caja. Si el espaldón no se asien¬ 
ta bien, aumente la profundidad 
de la escopladura o la ranura del 
cogote según convenga. Después 
de encolar la junta, sierre el cogo¬ 
te para nivelarlo con el canto. 


Junta de caja y 
espiga con cogote 


Cogote sesgado 

El cogote sesgado se marca y cor¬ 
ta de manera similar al cogote es¬ 
cuadrado, aunque con ligeras 
variantes. Utilice el mismo procedi¬ 
miento de marcado en el listón de 
la espiga, pero añada una línea 
para señalar la inclinación del co¬ 
gote (I). Sierre por esta línea cuan¬ 
do seccione la esquina. 

Cuando marque la caja en el lis¬ 
tón no tiene que llevar el gramil 
hasta la testa. Corte el sesgo del 
cogote después de vaciar la caja 
con el escoplo (2). 


2 Corte el sesgo con el escoplo 



3 Merque le longitud del cogote 



4 Trensfiere les linees de le esplge 




5 Pese el gremil por el cento 7 Sierre baste la merca de la test 



6 Marque le longitud del cogote 8 Quite le madera con el escoplo 


231 




ENSAMBLE DE CAJA Y ESPIGA EN BASTIDOR 
RANURADO 


ENSAMBLE DE ESPIGA Y MORTAJA EN BASTIDOR 
CON REBAJO 


El bastidor de una puerta de entrepaños se suele ranurar para acoger el 
entrepaño. La junta de caja y espiga con cogote escuadrado sirve para 
sostener la traviesa, pero también llena la testa de la ranura en el mon¬ 
tante. El grosor de la espiga y la correspondiente caja debe igualar la an¬ 
chura de la ranura, que suele ser un tercio del grosor de los listones del 
bastidor y estar centrada en el canto según es tradición en las juntas de 
caja y espiga. Esto, sin embargo, no es siempre así, pudlendo variar tanto 
el grosor como el emplazamiento de la junta según sea el tamaño y loca¬ 
lización de la ranura. Si se hace a mano, la ranura se puede cortar antes 
o después de ensamblar la junta. 


Los bastidores de las puertas acristaladas de una vitrina o mueble similar, 
se hacen con un rebajo en lugar de ranura para que el cristal se pueda 
poner y quitar con facilidad. El cristal se sujeta en el rebajo por medio de 
una moldura convexa. Las juntas de caja y espiga con cogote trabajadas 
en un bastidor con rebajo hacen necesario que el listón de espiga tenga 
un tope largo y otro corto. Al igual que ocurre con el bastidor ranurado, 
resulta más fácil marcar y cortar la junta antes de hacer los rebajos. 

Cómo marcar la junta 
Con un gramil marque la anchura 
y profundidad del rebajo en el 
canto interior de los travesanos y 
montantes. Ajuste la profundidad 
a dos tercios del grosor de los listo¬ 
nes para que coincida con la línea 
de la espiga. Siguiendo el mismo 
procedimiento indicado para mar¬ 
car la caja y espiga con cogote, 
mida y marque el tope largo en la 
cara buena del listón de espiga. 

Continúe la línea con un lápiz so¬ 
bre los cantos superior e inferior. 

Mida la anchura del rebajo desde 
esta línea para marcar el tope cor¬ 
to en la cara interna y escuádrelo 
en los cantos. Mida y marque la 
longitud y anchura del cogote 
desde el tope corto, y a continua¬ 
ción use un gramil de doble punta 
para marcar el grosor de la espiga. 

Transfiera las líneas de la anchura 
de la espiga al listón de escopladu- 
ra y marque el grosor de la caja. 

Prolongue las lineas del gramil por 
la testa y marque la profundidad 
de la cavidad destinada a alojar el 
cogote, tomando la medida por el 
tope largo del listón de espiga. Fi- 


Cómo marcar el ensamble 

Ajuste un gramil de doble punta a 
la anchura del hierro del acanala¬ 
dor y del escoplo. Sitúe la cabeza 
del gramil en la posición adecua¬ 
da y trace la ranura en los cantos 
interiores de los travesados y los 
montantes. Prolongue las líneas 
por la testa de ambas piezas y siga 
ias instrucciones dadas para mar¬ 
car la caja y espiga con cogote es¬ 
cuadrado. Además, ajuste un 
gramil de marcar a la longitud del 
cogote y utilícelo para marcar la 
profundidad de la ranura en la tes¬ 
ta y en los lados |l). Esta línea re¬ 
presenta el canto inferior de la 
espiga. Otro procedimiento es de¬ 
terminar primero la profundidad 
de la ranura y adaptar a ella la lon¬ 
gitud del cogote. Cuando transfie¬ 
ra las dimensiones de la espiga al 
listón de escopladura, recuerde 
que la anchura de la escopladura 


se reduce para alojar una espiga 
que es tanto más estrecha cuanto 
profunda sea la ranura. 


Cómo cortar la junta 

Siga las instrucciones dadas para 
la caja y espiga con cogote, pero 
antes de cortar los topes, corte la 
línea inferior de la espiga. No es 
necesario quitar con el formón la 
madera de la cavidad que se abre 
en el montante para alojar el co¬ 
gote. Se quitará cuando se haga 
la ranura después de cortar la ca¬ 
ja. Cepille la ranura en travesados 
y montantes. Pruebe la junta, lue¬ 
go córtela y coloque el panel an¬ 
tes de encolar las juntas. 


raOt-UNO.W'.t ! a ranura 

I Marque las lineas de corte 


2 Marque la escopladura 


RESAJO 


ISTÓM Dt ESPIGA ¡TRAVESAÑQ; 


Listón de espiga 


LISTÓN DF ESCOPLADURA (MONTANTE] 


LISTÓN DE ESCOPLADURA 


Ensamble de caja y espiga 
en bastidor ranurado 


VER TAMBIEN 


Construcción de sillas 

5' 

Construcción cío puc 
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Utiles de medir 

y marcar 

76-79 

Cepillos de rebajar 
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C eu'Hos acanaladores 
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combinados 

96-97 

Tupies 
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Excopladura en ángulo 

Haga Lina sencilla plantilla para po¬ 
der llevar la herramienta vertical 


Espiga de cara visible 

Utilice una espiga de cara visible par 
evitar que la escopladura debilite la pata 


Ensamble de caja y espiga en 
moldurado 


ENSAMBLE OE CAJA Y 
ESPIGA EN BASTIDOR 
MOLDURADO 


Cuando se hacen juntas de caja y 
espiga en bastidores con rebajo y 
cantos moldurados es necesario 
cortar a inglete la moldura o adap¬ 
tar su forma a para que encajen 
las dos piezas. Es usual que la pro¬ 
fundidad del rebajo y la moldura 
coincidan, pudiéndose así eliminar 
ésta con un formón y dejar un to¬ 
pe plano. Corte la moldura del 
montante a la anchura de! trave¬ 
sarlo. Corte a Inglete o adapte la 
forma de las testas de la moldura 
después de cortar la junta. 


KtCORTF IA MOLDURA SEGUN 
ANCHURA DLL hWFSAÑO 


Corte la moldura del montante 


ENSAMBLE DE CAJA Y ESPIGA EN ANGULO 

En la construcción de bastidores para sillas se utilizan las juntas de caja y 
espiga sencillas o con cogote. Algunas veces el diseño de una silla tiene 
el frente más ancho que la parte de atrás. Si los travesanos o chambranas 
laterales se ensamblan a las patas delanteras y traseras, aquéllos deben 
colocarse en ángulo. Para ello existen soluciones diversas dependiendo 
de las proporciones de las piezas La espiga puede estar en el mismo eje 
que eí travesado u orientarse en ángulo respecto a él. También puede 
hacerse necesario practicar un rebajo en la espiga para hacer una junta 
de espiga de cara visible. 

Marque la junta como hemos indicado para un ensamble escuadrado 
convencional, pero utilice una falsa escuadra en la posición de ángulo 
adecuada. Ayúdese para ello con un dibujo de la junta a escala natural. 


Escopladura angular 

Para mayor facilidad de marcado y 
máxima solidez de la espiga, es 
mejor tener ésta en el mismo eje 
que el travesado, por lo que la es¬ 
copladura se corta en ángulo. Para 
poder sujetar el escoplo o la tala¬ 
dradora verticales, lo cual dará un 
mejor control de las herramientas, 
confeccione una sencilla plantilla 
para mantener el listón de escopla¬ 
dura en el ángulo deseado. Cepille 
una table corta en el mismo ángu¬ 
lo que el tope de la espiga y luego 
encole una contraguía de madera 
a lo largo del canto. 

Espiga de cara visible 

Cuando la cara del travesaño y de 
la pata tienen que terminar nivela¬ 
das, una escopladura angulada 
puede debilitar el costado de la 
pata. 


En ese caso, haga una espiga de 
cara visible para separar la esco¬ 
pladura del borde. 

Espiga angulada 

En algunos casos quizá prefiera 
cortar la caja cuadrada y orientar 
la espiga en ángulo. De ese modo 
las espigas de cada travesaño que¬ 
dan paralelas entre sí, lo que hace 
más fácil acoplar el bastidor frontal 
y trasero de la silla que ensambla¬ 
dos previamente. 


IISTÓN DE ESCQRlADüRA ¡MONIANTFJ 


LiSTÓN DE ESPIGA ¡TRAVESAÑO} 


Espiga de cara 


Espiga en ángulo 

Las espigas en ángulo facilitan el acopla¬ 
miento del bastidor a /a hora de encolar 
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Ensamble en esquina 


LIS1ÓN DE ESPIGA ¡TRAVESANO) 


CUÑA 


LISTÓN DE ESCOPLADURA (PATA) • 


VER TAMBIEN 


Construcción ele : 

¡iH'as 51-54 

Construcción 
fie mesas 

56-60 

Útiles cíe medir 
y marcar 

76-79 

üLiólas 

100 

Torneado de 
la '■'ladea 

192-200 

Juntas rotadas 
a máauína 

162-169-177 


LISTÓN DF FSCOPLADUiRA 


USÍÓN CE ESPIGA TRAVESANO 


de caja y espiga 
de desajuste 


1 Marque el tope de la espiga 


2 Trace la anchura de la 
espiga con el gramil 


3 Marque el grosor del listón 
de escopladura 

/ 


ENSAMBLE DE CAJA Y 
ESPIGA EN ESQUINA 

Las juntas de caja y espiga en es¬ 
quina que se utilizan para hacer 
mesas y sillas, se marcan y cortan 
como ya se ha indicado. En el ca¬ 
so del listón de escopladura (la pa¬ 
ta), las cajas se marcan en caras 
contiguas. Es habitual que la junta 
sea simétrica y que las escotadu¬ 
ras se toquen. Para que los listones 
de espiga [los travesados) encajen, 
es mejor cortar un inglete en los 
extremos de las espigas que hacer¬ 
las más cortas. Cuanta mayor su¬ 
perficie de encolado, más fuerte 
será la junta. 




L J 


Ensamble en esquina para 
pata redonda 

Marque y cone las escopladura:, 
antes de labrar la pata. Dé forma a 
los topes de las espigas con una 
gubia para adaptarlos a la 


4 Trace con el gramil el 


ENSAMBLE TENSADO CON CUNAS DESMONTABLES 

La junta de caja y espiga con cuñas desmontables se utiliza en la cons¬ 
trucción de grandes mesas estilo Tudor. Guarda semejanza con la tradi¬ 
cional y más sólida cuña utilizada en la construcción. El tope del listón de 
espiga debe ser grande con respecto al resto de la junta y la espiga tiene 
que ser fuerte para impedir que la cuña la raje. Ésta se dispone normal¬ 
mente en vertical, aunque también se puede colocar en horizontal. El 
método que mostramos a continuación puede adaptarse a las necesida¬ 
des concretas de cada caso. 


Marcado de la junta 

La longitud del extremo saliente 
de la espiga debe ser por lo me¬ 
nos una vez y media el grosor del 
listón de escopladura Calcule la 
longitud total de las espiga y es¬ 
cuadre la línea del tope alrededor 
del listón (I). Marque con el gramil 
la anchura de la espiga, que no 
debe ser inferior a un tercio de la 
anchura del listón (2) Marque el 
grosor del listón de escopladura 
desde el tope y escuadre la línea 
en las cuatro caras (3). Raye con 
lápiz la madgra que haya de cor¬ 
tar. 

Marque la anchura y posición de 
la espiga en el listón de escopladu¬ 
ra y escuadre las líneas alrededor 
del listón. Luego pase el gramil 
centrado entre las líneas para mar¬ 
car el grosor de la espiga (4). 

Corte de la junta 

Taladre o vacíe la caja con cortes 
de escoplo, trabajando desde los 
dos lados. Sierre la madera rayada 
en el iistón de espiga. Deslice la 
espiga dentro de la caja, y colo¬ 
cando el tope bien apretado con¬ 
tra la pared del montante, marque 


el grosor de éste en la cara supe¬ 
rior de la espiga (5). Separe la jun¬ 
ta y marque la longitud de la caja 
para la cuña; la longitud debe ser 
igual al grosor del montante, pero 
se ha de situar a unos 3 mm hacia 
el interior de la primera línea (6). 
Escuadre las líneas alrededor de la 
espiga. Ajuste un gramil de doble 
punta a un tercio del grosor de la 
espiga y marque el grosor de la 
caja (7). Confeccione una cuña 
con un solo lado sesgado de apro¬ 
ximadamente tres veces la anchu¬ 
ra de la espiga. Haga el sesgo de 
I por 6 Ponga la cuña sobre el 
costado de ía espiga alineada con 
el trazo interior de la caja y mar¬ 
que el sesgo (8). Escuadre la línea 
en la cara inferior de la espiga. Va¬ 
cíe la caja con el escoplo, tenien¬ 
do mucho cuidado con la cara 
sesgada. Ensamble la junta y meta 
la cuña a golpe de martillo para 
tensar el ensamble. 







ENSAMBLES DE HORQUILLA 


Ei ensamble de espiga y horquilla, llamado también de tenaza, se in¬ 
cluye en el mismo orupo que los ensambles de caía v espiga porgue 
el sistema de marcado es el mismo (de hecho, también se le conoce 
como cajeado por testal Sin embargo, los métodos de corte utiliza¬ 
dos también lo emparentan con las uniones a medía madera. La espi¬ 
na de la juna de horquilla es por lo general un tercio del grosor de 
la madera, pero la proporción puede ser mayor cuando un travesano 
se ensambla en T a una pata más gruesa que él. _ 



Cómo marcar la junta 

Para hacer una junta en ángulo, 
marque la anchura del listón de 
horquilla en la testa del listón de 
espiga. Deje un exceso de madera 
que cepillará después de encolar. 
Escuadre los espaldones o rebajos 
en las cuatro caras con un cuchillo 
de marcar. Haga poca presión en 
los cantos. Marque en el montante 
la anchura del travesano y escua¬ 
dre la linea con un lápiz. Ajuste un 
gramil de doble punta a un tercio 
del grosor del listón de espiga. No 
es necesario ajustar el gramil a la 
anchura de un escoplo como es 
habitual en las juntas de caja y es¬ 
piga, pero puede ser útil cuando 
se repasa el fondo de la horquilla. 

Deslice la cabeza del gramil hasta 
que las puntas queden centradas 
y trace las líneas de la espiga por 
cantos y testa. Marque la caja en 
el montante de la misma manera, 
y sombree la madera que corres¬ 
ponde cortar en cada listón, pues 
por ahora el aspecto de ambos es 
idéntico (I). 


Cómo cortar la junta 

Escoja una broca que se aproxime 
a la anchura de la caja y taladre 
un agujero por el interior de la lí¬ 
nea del espaldón, trabajando des¬ 
de los cantos ¡2). Sujete la pieza 
vertical en el tornillo y sierre hasta 
el agujero por dentro de las lineas 

(3) . Quite con el escoplo el resto 
de la madera hasta que quede ni¬ 
velada con la línea del espaldón 

(4) . También puede cortar por las 
líneas con un serrucho y usar una 
segueta para separar el fondo. 
Corte la espiga como lo haría en 
una junta de caja y espiga 

Para marcar y cortar un ensam¬ 
ble de horquilla en T (5), siga en 
principio las mismas Instrucciones, 
pero corte el listón de espiga con 
el método Indicado para las unio¬ 
nes a media madera. . 




5 Los ensambles de horquilla 
en T se cortan igual 







ENSAMBLES Y ACOPLAMIENTOS CON CLAVIJAS 


La unión con clavijas es relativamente fácil v rápida de hacer. Es en 
realidad una junta a tope reforzada con clavijas de madera que se 
meten encoladas en unos agujeros taladrados en las dos piezas del 
ensamble. Se utiliza en formas diversas en construcción de bastidores 


v entramados. La unión con espigas se utiliza en la fabricación de 
muebles en lugar de la ¡unta de caía v espída por razones económi¬ 
cas. SI se hace a mano, el ensamble no requiere marcados complica¬ 
dos y si se utiliza una guía de espigar, aquéllos son mínimos. _ 




Las clavijas que se venden ya cor¬ 
tadas, van achaflanadas y llevan 
estrías rectas o en espiral en todo 
su contorno. 

Un molde para clavijas consiste 
en una placa gruesa de acero en la 
que se han taladrado una serie de 
agujeros de tamaño estándar. Se 
utiliza para hacer clavijas con fines 
específicos. Por el agujero pertinen¬ 
te se mete una varilla de madera 
de un grosor aproximado. Usted 
mismo puede hacerse su propio 
molde con el que podrá fabricar 
clavijas redondas lisas o adquirir 
uno de los que existen en el merca¬ 
do, provistos de unos agujeros 
dentados que dejan acanaladuras 
en la madera cuando ésta pasa por 
ellos. La longitud de la davja varía 
según el tamaño de la madera a la 
que está destinada, pero como 
orientación diremos que la longitud 
no debería ser inferior a cinco ve¬ 
ces el diámetro. A mayor longitud, 
mayors uperfície de encolado. El 
diámetro puede ser la mitad del 
grosor de la madera. 

Taladro de los agujeros 

Es esencial que las clavijas se ajus¬ 
ten bien en los agujeros, pues de 
ello depende la solidez de la 
unión. El agujero debe ser limpio, 
recto y de la longitud adecuada. 


Se puede utilizar una broca de 
berbiquí, broca helicoidal o taladra¬ 
dora eléctrica con broca para clavi¬ 
jas. SI las acciona a mano, 
co-lóquese de modo que pueda 
mirar por encima de la línea cen¬ 
tral de los agujeros (Ij, pues es 
esencial sostener la taladradora 
vertical. 

Para mayor precisión adquiera 
una guia para clavijas. Existen va¬ 
nos tipos en el mercado con un 
surtido de casqulllos guia que no 
sólo mantienen la taladradora ver¬ 
tical sino que sitúan con exactitud 
los agujeros en cada pieza. 

Todos los agujeros deben tener 
la misma profundidad, que ha de 
ser sólo ligeramente mayor que la 
mitad de la clavija. Utilice un cali¬ 
bre de profundidad que puede 
comprar o hacerse usted mismo 
con manguito de madera o cau¬ 
cho que puede cortarse y colocar¬ 
se como se desee. 

Avellane los agujeros para facili¬ 
tar la ensambladura. SI ve que el 
agujero le ha salido torcido, meta 
un taco de madera y vuelva a tala¬ 
drar. 

Cómo marcar la junta 

Si no va a hacer muchas juntas, es 
suficiente seguir los métodos de 
marcado convencionales. 


Para hacer acoplamientos, colo¬ 
que las dos tablas juntas en el tor¬ 
nillo con los cantos nivelados y las 
caras hacia fuera. Establezca un 
espado uniforme entre las clavjas 
y trace lineas transversales Ajus- 
teun gramil a la mitad del grosor 
de las tablas y trace una línea cen¬ 
tral en cada canto, trabajando 
desde la cara buena (2). 

El número y espaciado de las cla¬ 
vjas en los ensambles de bastido¬ 
res dependen de la anchura del 
travesaño. Se suelen poner dos. La 
separación entre las clavjas no es 
decisiva, pero no deben estar a 
menos de 6 mm de los bordes 
Prepare y marque la cara buena y 
canto del travesaño y los montan¬ 
tes. Delimite la longitud Con cepi¬ 
llo y tirador escuadre las testas de 
los travesanos. No tiene que quitar 
todavía el exceso de madera o 'co¬ 
gote' dejado en el montante 
Coloque las dos piezas de cada 
junta en el tornillo con las superfi¬ 
cies niveladas y la cara buena ha¬ 
cia fuera. Escuadre una líneas 
transversales a las dos piezas. Ajus¬ 
te un gramil de marcar a la mitad 
del grosor del travesaño y trace 
una línea central en cada pieza, 
trabajando desde la cara buena 
(3j. Sitúe la taladradora donde se 
cruzan las lineas. 


Ensamble de 
bastidores 


VER TAMBIEN 


SonsVucción fie sillas 


ViWrvKjO'as 
f berbiquíes 


Taladrado! 

(T'érr'iras 

CondüGor 


Taladradoras 

vesicales 


Varillas para clavijas 

Una var.liVi para clavijas es 
una moldura ae sección 
cácu.'ar, con diámetros 
que osoUn entre ios 6 y 
los 4/ rom. Para .'a mayo¬ 
ría cíe los trabajos, se nece¬ 
sitan solamente diámetros 
de 6,8,! 0 y \?. mm. Com¬ 
pruebe' la calidad, pues <¡*- 
gunas veces los cambios 
de humedad o una íabi;- 
cactón defectuosa defor¬ 
ma la sección ae las 
varillas. 


Varilla para 
clavijas 


CLAVIJAS 

Las clavjas se hacen con maderas 
duras de textura uniforme, como 
la haya, el abedul, el arce o el ra- 
mín En el comercio se venden 
unas varillas de las que se pueden 
cortar clavijas a la medida que se 
desee o éstas se pueden comprar 
ya cortadas; si ninguna de las dos 
fórmulas le conviene, hágalas us¬ 
ted mismo utilizando un molde pa¬ 
ra clavijas. 

Cómo cortar las clavijas 

Utilice una sierra de dientes finos 
para cortar la longitud de las clavi¬ 
jas. Sujete la madera en un sopor¬ 
te cortador o caja de ingieres. Para 
evitar que las fibras se rompan, va¬ 
ya girando la varilla a medida que 
la corta. Si va a cortar varias clavi¬ 
jas. coloque un tope para medir la 
longitud 

Con una sierra corte una ranura a 
lo largo de cada davja, a fin de li¬ 
berar del agujero la presión hidráu¬ 
lica cuando se encole la clavija. Si 
no se hace esto, la madera puede 
rajarse. Finalmente, bisele les extre¬ 
mos para Introducirlas mejor. Pue¬ 
de hacerlo con una herramienta 
especial para biselar, con una lija- 
dora o con un afilador de lapiceros 
para las de menor tamaño. 


Clavija ya 
preparada 


Clavija estriada 


Ensamble de 
armazones 


Acoplamiento 
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1 Sitúese en linea con la pieza 



2 Marque las lineas centrales 



3 Marque los centros del 



4 Haga una guia en ángulo recto 



5 Inserte los centradores 



6 Marque el montante 


Utilizando centradores 

De gran utilidad cuando se unen 
piezas de formas difíciles, es el uso 
de centradores para marcar una 
pieza por la otra. Se los puede ha¬ 
cer usted mismo utilizando puntas 
de tablero, o comprarlos hechos. 

Si opta por lo primero, señale la 
posición de los agujeros en una 
de las piezas y hunda la punta li¬ 
geramente en la marca. En los 
acoplamientos utilice cualquiera 
de los cantos, pero en los ensam¬ 
bles, que es la modalidad que ex¬ 
plicamos aquí, haga las marcas en 
las testas del travesano. 

Clave las puntas en las marcas 
centrales y córteles la cabeza. 
Tumbe el travesado y el montante 
sobre una superficie plana y aprie¬ 
te uno contra el otro para clavar 
las puntas del travesado en el can¬ 
to interior del montante. Puede 
confeccionar una sencilla guía pa¬ 
ra que las piezas no se desvíen.(4j. 
Si usa centradores comerciales, 
primero marque y taladre la testa 
del travesado. Luego inserte un 
centrador del grueso adecuado en 
los agujeros y apriete una pieza 
contra la otra j5|. 

Utilizando una plantilla 

Cuando haga varios agujeros 
idénticos, una plantilla agilizará la 
operación. Corte una contraguia 
de madera dura para la anchura 
del travesado. Haga un corte 
transversal en el centro para inser¬ 
tar en él una plancha delgada de 
acero. Antes de encolarla con cola 
epoxídica a la ranura, marque y ta¬ 
ladre en ella unos pequeños orifi¬ 
cios guía en el lugar pertinente. 
Utilice una lezna para marcar los 
centros de los agujeros a través de 
dichos orificios. Sujete siempre ía 
contraguía de la plantilla contra la 
cara buena de la tabla. Finalmente 
marque la testa del travesado y 
luego invierta la plantilla para mar¬ 
car el montante (6). 

Utilizando un conductor de 
taladros 

Un conductor de taladros, conoci¬ 
do también como guía de espigar 
madera!, se sujeta a la pieza para 
situar y guiar la taladradora con 
precisión. Algunos tienen orificios 
guía fijos para para clavijas de 6, 8 
y 10 mm, mientras que otras vie¬ 
nen provistas de unos casquillos 
de acero intercambiables que se 
puede adaptar a diferentes posi¬ 
ciones. 



Deslice las guías de broca de un conductor de taladros ajustable a lo lar¬ 
go de las varillas para obtener el espadado que conviene a la anchura 
del travesano. Tome las medidas desde la cabeza o tope fijo de la planti¬ 
lla. Ajuste las guías de broca de modo que los agujeros queden centra¬ 
dos en la madera. Coloque el conductor de taladros en la testa del 
travesado y sujételo en la posición adecuada por medio del tope desli¬ 
zante. Asegúrese de que el tope fijo y las guías ajustables se apoyan en el 
canto exterior y la cara buena del tablón. Taladre los agujeros a la pro¬ 
fundidad deseada |l|. 

Retíre el tope deslizante y, sin cambiar los demás ajustes, invierta el con¬ 
ductor y sujételo con un sargento al canto interior del montante. Taladre 
los agujeros para insertar las clavijas (2). 


1 Taladre los agujeros de los 
travesanos * 



GRANDES ENSAMBLES CON CLAVIJAS 

A conductor de taladros se le pueden acoplar varillas deslizantes de dis¬ 
tintas longitudes para poder ensamblar tablones anchos. Además, se 
pueden comprar guias de broca adicionales para taladrar más agujeros 
sin tener que reajustar las dos guías que se suministran con el conductor. 

Acople en las guías unos casquillos del tamaño adecuado al grosor de 
la madera Los del extremo deben colocarse a unos 25 mm de tos cantos 
y tos demás con unos 75 mm de separación entre sí. 

En tos ensambles de esquina, ajuste las gulas de broca de modo que los 
agujeros queden centrados en la testa. Inmovilice el conductor en la testa 
con el tope deslizante. Efectúe los taladros (!). 

Sujete la testa del otro tablón en la parte superior del conductor de tala¬ 
dros. Suelte el tornillo de fijación inferior e invierta el tablón sin retirar el con¬ 
ductor Taladre unos agujeros ciegos en la cara Interna de la madera (2). 

Para un ensamble en T, taladre la testa como queda Indicado. Retire 
las guías ajustables y sujete el conductor al otro tablón con los casquíllos 
centrados en una linca perpendicular a los cantos (3) Mantenga siempre 
el tope fijo apoyada en el canto frontal. 




ARMAZONES A INGLETE 

Corte a inglete las testas de los ta¬ 
blones. Fije el conductor de tala¬ 
dros al tablón como se indica para 
la junta en esquina, pero siguien¬ 
do la inclinación del Inglete. Ajuste 
las guías para colocar los casqui- 
llos cerca de la cara interna, don¬ 
de el tablón es más grueso 
Taladre los agujeros y cambie el 
conductor al otro tablón ¡ver más 
arriba). 


3 Centre el conductor 
en la línea marcada 



Taladre unos agujeros ciegos 
en ángulo 
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ENSAMBLES EN COLA DE MILANO 



Cómo marcar las colas 

Marque la cara Dueña del tablón, 
el canto frontal y cada pareja de 
testeras que se han de unir.Corte 
la longitud de las piezas con exac¬ 
titud y alise y escuadre las testas 
con un cepillo Si utiliza un tirador 
le resultará más fácil cepillar ¡I). 

Ajuste un gramil de cortar al gro¬ 
sor de la madera. Marque el espal¬ 
dón para las colas alrededor del 
extremo del listón de colas (2| y en 
los lados del listón de dientes. 
Cuando las marcas del gramil co¬ 
rrieran peligro de quedar fijadas 
en la madera, utilice un lápiz de 
punta fina y una escuadra. A con¬ 
tinuación, marque las colas. Su ta¬ 
maño y número puede variar 
según sea la anchura de las tablas 
y el tipo de madera (las maderas 
blandas necesitan menos colas y 
más grandes que las finas), como 
también la estética de la junta. Co¬ 
mo norma general, la estética pide 
que todas las colas tengan el mis¬ 
mo tamaño y guarden la misma 
distancia entre sí, pero que sean 
más grandes que los dientes. 

Primero trace con un lápiz una li¬ 
nea transversal a la testa a 6 mm 
de cada canto, luego divida la dis¬ 
tancia entre ellas en un número 
par de partes iguales. Mída 3 mm 
a cada lado de las marcas y con el 
lápiz escuadre unas líneas en la 
testa (3|. Marque la inclinación de 
las colas en la cara buena de la ta¬ 
bla usando una falsa escuadra o 
una plantilla de marcacolas Raye 
la madera sobrante para evitar 
confusiones más tarde. 


Los ensambles en cola de milano ilustran, quizá como ningún otro ti¬ 
po unión, el significado de las ¡untas de madera. En la mayoría de los 
ejemplos los elementos en forma de cuñas entrelazadas que forman 
la junta quedan a la vista, dejando de manifiesto que no es preciso 
ningún encolado para que las dos piezas de madera se manteng an 
unidas. La confección tradicional de cajones es un clásico ejemplo de 


enorme fortaleza del entrelazado para resistir las fuerzas de tracción 
que se aplican al frente de un cajón. Las juntas en cola de milano se 
puede hacer de maneras diversas. Algunas explotan los efectos deco¬ 
rativos de la repetición de formas, mientras que otras las ocultan 


completamente. 


1 Escuadre las testas con el cepillo 


ENSAMBLE EN COLA DE MILANO CALADA 


La cola de milano calada es una junta tradicional empleada para unir las 
testas de tablas de madera maciza. Se utiliza con frecuencia en la cons¬ 
trucción de cajas y muebles. Las juntas caladas se pueden cortar a mano 
o a máquina. En el segundo caso se utilizan una tupí eléctrica y una plan¬ 
tilla especial de marcacolas. SI bien resulta funcional, los amantes de la 
tradición consideran el espaciado regular de las colas de milano cortadas 
a máquina menos atractivo que la junta cortada a mano y bien propor¬ 
cionada que describimos aquí. La cola de milano calada es la más sencilla 
de hacer, pero aún así requiere un cuidadoso marcado y cortado de las 
piezas. 


2 Marque el espaldón 


3 Marque las testas de las colas 


VER TAMBIEN 

Construcción de ca 

ones 7¡ 

Útiies cíe medir 
y marcar 

76-79 

Sierras para colas 


de milano 

83 

Seguetas 

84 

Tupies 

i 46 

Tiradores c planch,: 

5 

de cepilla 1 ' 

7 ’ 3 
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Corte de las colas 

Coloque en el tornillo cada pieza 
de madera dentada en ángulo de 
modo que todas las colas queden 
con un lado en vertical. 

Con una sierra de dientes corte 
por un lado de las colas respetan¬ 
do la línea de marcado |4¡ y te¬ 
niendo cuidado de no rabasar el 
espaldón. Después de colocar de 
nuevo la pieza en el tornillo, corte 
por el otro lado de las colas. 

Fije la pieza horizontal en el tor¬ 
nillo y seccione la esquina, siguien¬ 
do la línea del espaldón (5). Retire 
la mayor parte de la madera so¬ 
brante de entre las colas con una 
segueta (6). Limpie el resto con un 
formón o escoplo, trabajando des¬ 
de ambos lados hacia el centro y 
terminando a la altura del espal¬ 
dón (7|. 




5 Seccione la madera sobrante de 




7 Quite con el formón el resto de 
la madera 


Marcado de los dientes 

Frote con tiza el contrahilo de la 
madera y colóquela vertical en el 
tornillo de banco. Tumbe encima 
el listón con las colas ya cortadas 
(8j. Haga coincidir escrupulosa¬ 
mente los cantos y el espaldón de 
las colas con los cantos de la testa 
manchada de tiza, y marque su 
forma con una lezna o cuchillo (9j. 
Luego escuadre las líneas hasta el 
espaldón en ambas caras de la 
madera ¡10). Raye el desecho con 
un lápiz. 



8 Haga coincidir los cantas 




Cómo cortar los dientes 

Fije cada pieza vertical en el torni¬ 
llo. Sierre hasta el espaldón, si¬ 
guiendo los ángulos ¡II), y justo 
por dentro de la línea. Retire la 
mayor parte de la madera que 
queda entre los dientes con una 
segueta, luego repase hasta el es¬ 
paldón con un escoplo o formón 
biselados. Trabaje desde los dos la¬ 
dos hacia el centro. Limpie las es¬ 
quinas de madera sobrante 
sujetando la herramienta en ángu¬ 
lo con respecto a los dientes (12). 

Montaje de la junta 

Las colas de milano deben quedar 
muy ajustadas y por ello se deben 
ensamblar una sola vez. Para com¬ 
probar que las dos partes encajan, 
ensamble sólo parte de la junta y 
rebaje los puntos que queden de¬ 
masiado apretados. Repase las ca¬ 
ras interiores de ias piezas antes de 
encolar. Encole las dos mitades y 
bloquee la junta con un martillo y 
un taco de madera inservible para 
proteger la superficie (13). Si se 
trata de tablones anchos, vaya 
dando sucesivos golpes a lo ancho 
de la junta para que no se desni¬ 
vele. Limpie el exceso de cola an¬ 
tes de que fragüe. 

Cuando haya fraguado, alise la 
junta con un cepillo, trabajando 
desde los cantos al centro para 
que no se raje el contrahilo. 



11 Sierre los lados de los lazos 




ÁNGULOS DE 
LA COLA DE MILANO 

El ángulo de una cola de milano 
no debe ser demasiado pronun¬ 
ciado ni demasiado plano. 

Un sesgo excesivo dejaría la fibra 
muy corta en las esquinas, debili¬ 
tándolas ¡1), mientras que una in¬ 
clinación insuficiente puede 
reducir la fuerza de interbloqueo 
de la junta (2). Marque las propor¬ 
ciones del ángulo en un trozo de 
madera y fije en esa posición una 
falsa escuadra o utilice una planti¬ 
lla Trace una inclinación de 1-8 en 
maderas duras y de 1-6 en made¬ 
ras blandas. 




1 Insuficiente inclinación 
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ENSAMBLE DECORATIVO EN COLA DE MILANO 
CALADA 




VER TAMBIEN 

Unios ¡le mean 

y n\irca r /6-/V 

Sierras para colas 
(Je milano 83 

Segueta 84 

Cepillos de reblar 97 

Tupies !4-i 


Una junta en cola de milano calada que esté bien proporcionada y corta¬ 
da con absoluta precisión, es en si misma un elemento atractivo que a 
menudo se explota en la construcción de muebles. Perfeccionándolo han 
surgido las juntas decorativas en cola de milano, en las que queda refleja¬ 
da la profesionalidad de quien las hace. La forma de la junta sigue los 
principios básicos de este tipo de ensambles, pero las proporciones y la 
disposición de sus partes están abiertas a interpretaciones. El ejemplo que 
mostramos aquí utiliza dientes delgados y lazos a media profundidad. 


Marcado de las colas 

Con un lápiz o con una presión 
muy ligera del gramil, trace el es¬ 
paldón alrededor del tablón de co¬ 
las. Ajuste la escuadra o el gramil 
al grosor del tablón de dientes. 
Marque el espaldón de las colas 
pequeñas a la mitad del grosor 
(I). 

Por donde se ha de cortar la li¬ 
nea, lo que se determina después 
de marcar ¡as colas, acentúe el tra¬ 
zo de lápiz con un cuchillo de 
marcar o profundice la linea del 
gramil. 

Marque el tamaño y posición de 
las colas y señale el sesgo con una 
plantilla (2). Los dientes delgados 
resultan de colocar las colas con 
poca separación entre sí. Dicha se¬ 
paración no tiene que ser mayor 
que el grosor del corte de sierra 
Puede medir y marcar las colas di¬ 
rectamente en la madera o hacer 


el dibujo en un papel y transferirlo 
al tablón de colas. Continúe las lí¬ 
neas por la testa y raye la madera 
que ha de cortar (3). 

Cómo cortar las colas 

Retire la madera sobrante con el 
mismo sistema que se aplica para 
la cola de milano calada, utilizan¬ 
do una sierra para colas de milano 
y una segueta Termine el corte 
por la linea del espaldón, repasan¬ 
do los dos lados con un formón 
de cantos biselados. 

Cómo se marcan los dientes 

Manche con tiza la testa de! tablón 
de dientes. Con el gramil de mar¬ 
car ajustado a la longitud de las 
colas pequeñas, marque en la tes¬ 
ta el grosor de los dientes corres¬ 
pondientes Perfile éstos con la 
punta de la sierra o con una lezna 
y utilizando como plantilla las colas 
ya cortadas del otro tablón (5). 

Escuadre las líneas hasta ei espal¬ 
dón en las dos caras y raye con lá¬ 
piz la madera sobrante. 


6 Corte transversalmente a la fibra 


Cómo cortar los lazos 

Retire la mayor parte de la madera 
sobrante con una sierra de lazos y 
una segueta, y recorte el espaldón 
con un escoplo o formón Para 
cortar los dientes a la medida ade¬ 
cuada, sujete la pieza al banco so¬ 
bre una tabla plana. Haga un 
corte transversal a la fibra junto al 
espaldón (6). Vaya quitando cui¬ 
dadosamente la madera sobrante 
en la dirección de la fibra |7). Repi¬ 
ta la operación y termine a la altu¬ 
ra de las líneas del espaldón y del 
grosor marcadas con el gramil. En¬ 
cole y ensamble la junta como si 
fuera una junta convencional. 


3 Marque las testas de las colas 


4 Marque el grosor de los dientes pequeños 


I Marque el espaldón de las colas 5 Marque los dientes con una sierra 
pequeñas 


Ensamble decorativo en cola de milano calada 


7 Corte pequeños fragmentos 
con el formón 


240 
















ENSAMBLE EN COLA DE MILANO CALADA 
YAINGLETE 


ENSAMBLE EN COLA DE MILANO CALADA 
CON REBAJO 


Algunas veces se le incorpora a una junta en cola de milano calada un 
canto cortado a mglcte para poder moldurar aquél. La profundidad del 
¡nglete depende del perfil de la moldura. 


Marcado de la junta 

Marque con el gramil el espaldón 
en las dos caras y canto inferior del 
tablón de colas y el espaldón del 
inglete en el canto superior (1). 

Mida desde el canto superior la 
profundidad que se quiere dar a la 
moldura. Trace en ese punto una 
línea transversal al canto y bajan¬ 
do hasta el espaldón (2j. 

Haga con el lápiz una ligera mar¬ 
ca a 6 mm por debajo de la prime¬ 
ra marca y también 6 mm por 
encima del canto inferior. Divida la 
distancia entre ellas y dibuje las co¬ 
las. Raye la madera que se ha de 
cortar. 


Cómo cortar los dientes 

Corte la madera de entre los dien¬ 
tes. Luego seccione el inglete des¬ 
de la esquina superior (3). 
Finalmente sierre el ¡nglete del lis¬ 
tón de colas (4). Con el cepillo 
moldure a voluntad el canto supe¬ 
ro antes de proceder al montaje 
de la junta . . 


Corte de las juntas 

Corte los lados de los dientes y re¬ 
tire la madera sobrante con una 
segueta y un escoplo o formón. 
Cepille el rebajo en los dos listones 
y finalmente, seccione la madera 
que sobresale del espaldón en el 
listón de colas (4). / 


1 Marque el inglete 


Cómo cortar las colas 

Sierre por los lados de las colas y la 
linea de profundidad de la moldu¬ 
ra y retire la madera con una se¬ 
gueta. Repase los espaldones con 
un formón de cantos biselados. 
No corte por ahora la madera del 
inglete. 


2 Trace la profundidad de la 
moldura _ \ 


Corte de las colas 

Sierre los lados de las colas y por la 
línea de profundidad del rebajo 
Retire la madera sobrante con una 
segueta y un formón o escoplo. 


1 Marque la profundidad del 3 Escuadre una linea en el canto 
rebajo v _ 


Cómo marcar los dientes 

Trace el espaldón con una presión 
ligera del gramil en los dos lados 
del tablón de dientes. Marque el 
espaldón del inglete en el canto 
superior. Manche con tiza la testa 
y marque los dientes y la madera 
sobrante del ¡nglete calcándolos 
del listón de colas. 

Escuadre las lineas de las colas 
hasta los espaldones de ambas ca¬ 
ras y hasta el límite del inglete en 
la cara interior solamente. Raye 
con un lápiz la madera sobrante. 


Marcado de los dientes 

Trace con el gramil una linea en 
ambas caras del listón de dientes. 
Manche con tiza la testa y marque 


3 Seccione el inglete del lazo 


2 Marque la anchura del rebajo 4 Sierre la madera que sobresale 


4 Corte el inglete de la cola 


IISTÓNDE DIENTES 


Ensamble de co 
calada con ingli 


2 








ENSAMBLE DE LAZOS VISTOS 



VER TAMBIEN 


Ebanistería 

62 

Otiles de medir 

y marcar 

76-79 

Sierras para colas 

de milano 

83 

Cepillos de espaldón 

92-93 

Formones de cantos 
biselados 

98-101 




La junta de lazos vistos, o de frente de cajón, se utiliza en la construcción 
de muebles que requieren ensambles sólidos pero que no resulten visi¬ 
bles por una cara. La forma de ejecución es la misma que la de la cola de 
milano calada a excepción del marcado y corte de los lazos. 


Cómo marcar Ias colas 

El grosor de la solapa o rebajo de¬ 
be decidirse antes de cortar la lon¬ 
gitud del tablón de colas. Sirva de 
orientación decir que la solapa 
puede ser un tercio del grosor del 
tablón de dientes pero no Inferior 
a 3 mm. Ajuste un gramil de cor¬ 
tar a la longitud de las colas (que 
es igual al grosor de tablón de 
dientes menos la solapa) y marque 
el espaldón en torno a la testa del 
tablón de colas. A continuación di¬ 
buje las colas y sombree la madera 
que ha de eliminar. 


Marcado de los dientes 

Con un gramil ajustado a la longi¬ 
tud de las colas, trace la línea de la 
solapa en la testa del tablón de 
dientes, guiándola desde la cara 
interna. 

Reajuste el gramil al grosor del 
tablón de colas y trace una línea 
de parte a parte de la cara interna, 
guiándolo por la testa. Manche 
con tiza la testa del tablón de dien¬ 
tes y marque éstos usando como 
guía las colas del otro tablón (I). 

Escuadre las líneas hasta el espal¬ 
dón interior y sombree la madera 
sobrante. 



TABLÓN 


Cómo cortar las colas 

Corte la madera sobrante con una 
sierra para colas de milano y una 
segueta y repase los espaldones 
con un formón de cantos bisela¬ 
dos. 


1 Marque los dientes guiándose 
por las colas de otro listón 



Cómo cortar los dientes 

Sujete la pieza vertical en el torni¬ 
llo. Sostenga la sierra en ángulo y 
corte por el lado de la madera so¬ 
brante (2). Deténgase al llegar a la 
solapa y al espaldón. Seccione una 
parte de las esquinas antes de reti¬ 
rar la pieza del tornillo (3). 

Tumbe la pieza en el banco so¬ 
bre una tabla plana. Quite la ma¬ 
dera sobrante cortando con un 
formón. 

Practique una serie de cortes al¬ 
ternados, primero transversales a 
la fibra (4), y luego a lo largo de 
ella (5). Comience los primeros a 
distancia del espaldón y vaya re¬ 
trocediendo hasta él a medida 
que elimina madera. Repase cui¬ 
dadosamente las esquinas con un 
formón. 



3 Seccione parte de la madera 



4 Corte transversalmente a la fibra 




ENSAMBLE DE LAZOS 
A MEDIA MADERA 

Los lazos a media madera se utili¬ 
zan en la construcción de cajas y 
muebles cuando no se quiere que 
se vean las colas. 

Lo único que queda a la vista es la 
testa de una solapa. Ésta puede 
hacerse en el tablón de colas o en 
el de dientes El método que se 
adopte determinará en qué orden 
se marcan las piezas. Si la solapa 
está en el tablón de dientes, éstos 
han de cortarse antes y por ellos 
se marcan las colas. El método 
que describimos aquí tiene la sola¬ 
pa en el tablón de colas. 

Cómo marcar 
y cortar las colas 

Corte la madera a la longitud re¬ 
querida y escuadre las testas con 
un cepillo. Ajuste un gramil de cor¬ 
tar al grosor del tablón de dientes 
y marque el espaldón en la cara 
interna y en los cantos del tablón 
de colas. 

Ajuste el gramil a la anchura de 
la solapa y marque la testa y los 
cantos desde la cara mala del ta¬ 
blón. Con la misma medida de 
gramil marque la profundidad del 
rebajo en la cruz y los cantos, apo¬ 
yando el gramil en la testa (I). 
Corte el rebajo antes de marcar 
las colas. Sierre el rebajo por la lí¬ 
nea marcada (2). Para que la sierra 
no se desvíe, abra una ranura con 
el formón del lado de la parte in¬ 
servible. Alise el rebajo con un ce¬ 
pillo de espaldón (3). Marque la 
anchura y posición de las colas y 
trace el ángulo de las mismas con 
una plantilla (4). 

Escuadre las líneas en la testa. 
Marque la madera sobrante y con 
sierra y luego formón retírela co¬ 
mo se indica para las colas de mi¬ 
lano solapadas. 

Cómo marcar 
y cortar los dientes 

Marque con un gramil la anchura 
de la solapa en la testa del tablón 
de dientes. Ajuste el gramil al gro¬ 
sor de las colas y trace una línea 
en la cruz, apoyando el gramil en 
la testa. Manche con tiza la testa y 
marque los dientes guiándose por 
las colas (5). Escuadre las líneas 
bajando por la cara interna. Som¬ 
bree la madera que ha de quitar. 
Siérrela primero y luego termine 
de cortar con el formón. 



Ensamble en cola de milano solapada 


5 Quite la madera con un formón 






4 Marque las colas 

V 


DE DIENTES 


1 Marque con el gramil la 
profundidad del rebajo 


2 Sierre el sobrante del rebajo 


3 Cepille el rebajo 


ENSAMBLE DE LAZOS PERDIDOS A INGLETE 


Las solapas a inglete de esta junta ocultan por completo los lazos. Se uti¬ 
liza en trabajos refinados y requiere un cuidadoso marcado y cortado de 
sus elementos. Las piezas que se unen tienen que ser del mismo grosor y 
hay que cortarlas a la longitud exacta. Los dientes se sierran antes que las 
colas. 


Cómo marcar y cortar 
la junta 

Ajuste un gramil de cortar al gro¬ 
sor de la madera y trace el espa¡ 
dón transversal a la cara mala, 
apoyando el gramil en la testa. 
Con un cuchillo de marcar y una 
escuadra de ingíetes, marque el 
inglete en los dos cantos entre la 
linea del gramil y la esquina exte¬ 
rior. 

Ajuste el gramil a la anchura de 
la solapa y marque el rebajo. Para 
el trazo de la testa apoye el gramil 
en la cara extena y para marcar la 
profundidad del rebajo, en la testa 
(Ij Corte el rebajo con la sierra y 
alíselo con un cepillo de espaldón. 

Para marcar los dientes, primero 
trace una linea de gramil paralela 
a cada uno de los cantos desde el 
espaldón hasta la solapa y a una 
distancia de aquellos no superior a 
6 mm (2). Establezca la anchura y 
posición de los dientes en la testa 
entre las lineas recién marcadas. 
Confeccione una plantilla de mar- 
cacolas y apóyela en la cara de la 
solapa para que no se mueva. 

Escuadre la lineas bajando hasta 
el espaldón, y sombree la madera 


Corte el inglete con la sierra. (6). 
Luego sierre los lados de las colas 
y corte con el formón el sobrante 
entre las colas y entre la testa de 
las colas y el espaldón del inglete 
|7). Labre con el formón y luego 
cepille el inglete de la solapa co¬ 
mo ya ha hecho en el otro listón 
Pruebe la junta antes de proceder 
al encolado. 


PROFUNDIDAD DEL REBAJO 
TRAZO DF I.A SOLAPA. L 


TRAZO DEL ESPALDON 


TRAZO DEL IMGLETE 


1 Haga los trazos 


que ha de quitar. 

Sierre y corte con un formón la 
madera sobrante entre los dientes. 
La sierra se puede meter ligera¬ 
mente en la solapa (3). Sierre el so¬ 
brante del Inglete. 

Coloque la pieza vertical en el 
tornillo y labre con un formón la 
mayor parte del inglete de la sola¬ 
pa (4), y luego alíselo con un cepi¬ 
llo de espaldón. Apoye la pieza en 
un bloque de madera cortado a 
inglete para guiar mejor el cepillo. 


2 Trace con el gramil las 

testas de los dientes 


5 Trace las colas siguiendo 
S. el perfil de los dientes 


Cómo marcar y cortar 
las colas 

Siga el método indicado para mar¬ 
car el listón de dientes hasta el cor¬ 
te del rebajo. 

Tumbe el listón de colas en el 
banco con la cara mala hacia arri¬ 
ba. Coloque el listón de dientes so¬ 
bre la testa con la cara mala 
nivelada con el trazo del gramil. 
Dibuje la forma de los dientes con 
una punta de marcar [5). Escuadre 
las líneas en la testa y marque el 
sobrante. 


3 Sierre los lados de ios dientes 6 Sierre el sobrante del inglete 


4 Labre el inglete con un formón 7 Quite el sobrante con un formón 


















ENSAMBLE INCLINADO EN COLA DE MILANO 


VER TAMBIEN 

Útiles de medir 
y marcar 
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Falsa escuadta 
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Formones de 
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La cola de milano inclinada se utiliza para hacer un ensamble poderoso 
en los costados de un bastidor que forman al encontrarse un ángulo 
compuesto- No es una junta fácil de hacer porque es difícil visualizarlo, 
porque el trazado es complicado y porque todos los cantos forman un 
ángulo, lo que requiere efectuar cortes muy cuidados. La madera tiene 
que tener el mismo grosor y ha de cortarse con holgura de longitud y 
anchura. Es preciso hacer un dibujo en alzado por el que calcular (a for¬ 
ma de las piezas antes de hacer los trazos en la madera. 


Cómo hacer el dibujo 

Dibuje primero un perfil del lateral 
de la junta como se vería cuando 
estuviese terminada Muestre el 
grosor de la madera y añada líne¬ 
as discontinuas para representar la 
longitud y anchura iniciales. 

Sin embargo, ninguno de los dos 
dibujos darán una vista en verda¬ 
dera magnitud porque desde es¬ 
tos ángulos las piezas se ven 
reducidos. Para tener una vista re¬ 
al, dibuje el costado plano (I). Pri¬ 
mero fije un compás en el punto 
A. Trace un arco desde el punto 
Al hasta la base en B. Trace un se¬ 
gundo arco desde el punto A2. Fi¬ 
je la punta del compás en A3 y 
trace un arco hasta una línea verti¬ 
cal en C. Dibuje una línea pasan¬ 
do por C paralela a la base. Una 
los puntos BD y dibuje una línea 
paralela a ella desde A que dará 
la sección en verdadera magnitud 
del costado. 


Trace una línea vertical desde A a 
E en el plano, y otra desde B a F 
en una línea trazada desde borde 
exterior del plano. De manera se¬ 
mejante, trace una línea desde C1 
hasta G y desde D hasta H. Una G 
a H con una línea continua que 
representa el interior de la testa. 
Una E a F con una línea disconti¬ 
nua que representa el exterior El 
ángulo X es el verdadero ángulo 
de la testa. 

Para averiguar el ángulo real de 
la inclinación, trace una línea per¬ 
pendicular a la línea EF en I. Trace 
una segunda línea paralela a ella y 
a una distancia igual al grosor de 
la madera hasta el punto J. Dibuje 
una línea pasando por IJ. El ángu¬ 
lo Y es el ángulo real de la inclina¬ 
ción. 
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Cómo marcar y cortar 
las testas 

Corte la longitud y anchura de las 
piezas según muestran las líneas 
discontinuas del plano de perfil 
Ajuste una falsa escuadra al ángu¬ 
lo de la testa X |2). Marque el án¬ 
gulo desde la esquina en la cara 
interna de la madera (3). Sierre las 
testas en ese ángulo (4). Ajuste la 
escuadra al ángulo Y. Trace el án¬ 
gulo en los cantos desde la cara 
exterior (5). Una los trazos de los 


cantos para obtener un linea guía 
para cepillar el bisel de la testa. En 
realidad, el bisel debe comprobar¬ 
se con la falsa escuadra formando 
ángulo recto con el canto mien¬ 
tras se va cepillando hasta dar el 
bisel o Inclinación necesarios (6). 
Sujete la madera en el tornillo con 
la testa horizontal y cepille el bisel 
de la testa en las dos piezas. 



2 Fije le escuadra en la posición del ángulo X 



4 Sierre el ángulo de la testa 



5 Trace el ángulo Y en los cantos b Sostenga la falsa escuadra 

en ángulo recto 


Cómo marcar y cortar 
el ensamble 

Trace las colas en la cara buena 
del listón de colas Primero mar¬ 
que el grosor de la madera en las 
dos caras de ambas piezas, tomán¬ 
dola de las testas biseladas (7). 
Una las líneas en cada uno de los 
cantos de los listones de colas 

Con la falsa escuadra en la posi¬ 
ción del ángulo X de la testa, mar¬ 
que una línea desde la esquina 
inferior interna en la testa del lis¬ 
tón de colas Haga una marca a 6 
mm por debajo del canto superior 
y a 6 mm por encima de la marca 
inferior Dibuje el tamaño y espa¬ 
ciado de las colas entre dichas 
marcas Luego ajuste un marcaco- 
las de cartón a una escuadra de 
tacón y trace las colas de milano 
en la cara buena de la madera (8). 

Marque la inclinación de las tes¬ 
tas de las colas de milano en la 
testa biselada del listón de colas. 
Fije la falsa escuadra en la posi¬ 
ción del ángulo X, con el mango 
formando ángulo recto con la ca¬ 
ra del listón (9). 

Con la escuadra de tacón y la 
plantilla marcacolas trace las colas 
de milano en la cara mala. Señale 
la madera sobrante. 

Corte las colas con cuidado, si¬ 
guiendo los ángulos marcados. 
Sujete la pieza formando ángulo 
en el tornillo de banco para que 
las líneas de corte queden vertica¬ 
les (10). 

Dibuje los dientes en el otro lis¬ 
tón guiándose por las colas ya cor¬ 
tadas. Marque con tiza la testa 
para resaltar los trazos. 

Con la escuadra en la posición 
del ángulo X, trace unas líneas pa¬ 
ralelas desde cada una de las colas 
hasta el espaldón (II) 

Señale el sobrante y luego elimí¬ 
nelo con sierra y formón, siguien¬ 
do los trazos de los ángulos. 

Puede cepillar el bisel en los can¬ 
tos largos antes o después del en¬ 
colado, pero sea cual sea el 
método que elija, utilice la falsa es¬ 
cuadra en la posición del ángulo X 
para comprobar el bisel. Los costa¬ 
dos Inclinados pueden presentar 
problemas a la hora de encolar. Si 
encaja la junta con un martillo, uti¬ 
lice un taco para proteger la ma¬ 
dera. 



7 Marque el grosor de la madera 






11 Trace las lineas de los dientes 


• Inmovilización 
de la junta 

Para Inmovilizar la junta 
utilice sargentos de crema¬ 
llera o encole tacos en for¬ 
ma de cuña a la superficie 
y use prensas de cremalle¬ 
ra. Coloque un papel 
grueso entre el taco y la 
superficie para poder reti¬ 
rar el taco sin daña; la ma¬ 
dera 
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Tableros manufacturados 34-38 
Ensambles 

por tacos planos 136-137 
Ensambles a tope 216-217 
Ensambles solapados 218 
Acopiamientos 222-223 
Ensambles por cajeado224-225 
Ensambles y acoplamientos 
con clavijas 236-237 

Ensambles en cola 
de milano 238-243 


TIPICOS ENSAMBLES 
DE ARMAZONES 



Juntas esquinadas 



Acopiamiento por 
los cantos 


UNION DE TABLEROS 


Los tableros manufacturados, como contrachapados, tableros de al¬ 
ma maciza, alistonados, aglomeradas y los de fibra de media densi¬ 
dad [MDL se utilizan todos para construir armazones. Los tableros 
manufacturados son más estables que los paneles de madera maciza 
pero en general carecen de la fuerza que la longitud de la fibra pro¬ 
porciona a éstos últimos. Los sistemas utilizados para ensamblarlos va¬ 
ría según su composición, pero podemos adelantar que, a excepción 


media madera v en horquilla, pueden utilizarse los mismos métodos 
dp unión que se usan con la madera maciza._ 


TABLA GUIA DE JUNTAS 

Esta guía muestra los tableros más 
usuales y las juntas que más convie¬ 
nen a cada uno de ellos. La prime¬ 
ra columna Indica la fortaleza de las 
distintas juntas en cada uno de los 
materiales. La segunda muestra la 
mejor manera de realizar las unio¬ 
nes, y la tercera, la dificultad relati¬ 
va de los ensambles que se hacen 
a mano o a máquina. 

A la hora de elegir una junta para 
un fin determinado, trate los table¬ 
ros de alma maciza y los alistona¬ 
dos igual que si fueran madera 
maciza. Una cola de milano, por 
ejemplo, se cortaría sólo en la tes¬ 
ta, no en el costado. 

Las colas de milano son más difí¬ 
ciles de cortar en estos materiales 
debido a la cambiante dirección 
de la fibra en la estructura del ta¬ 
blero. Corte lazos gruesos y de 
igual tamaño (preferiblemente a 
máquina). Para muebles ensam¬ 
blados con colas de milano que 
vayan a ser chapeados, puede uti¬ 
lizar los ensambles de lazos vistos, 
aunque los lazos perdidos a ingle- 
te son la mejor opción, ya que 
aunque la madera se hinche o se 
contraiga, nunca se notará. Los ta¬ 
bleros manufacturados que se 
venden ya revestidos de una deco¬ 
rativa chapa de madera, deben 
unirse a ¡nglete si no se quiere que 
quede el alma al descubierto. 
También se puede colocar en la 
esquina un remate o regruesado 
que puede resultar altamente de¬ 
corativo. 


Ifílí 

»#/á 

m/mi/ 


INGLETE CON TIRAS DE 
CHAPA-■-- 


INGLETE CON LAMBETA 


SOLAPA CON INGLETE 


RANURA DE CARA VISIBLE 



CLAVIJAS CON INGLETE 



COLA DE MILANO CALADA 


LAZOS VISTOS 


LAZOS A MEDIA MADERA 


LAZOS PERDIDOS A INGLETE 


POR TACOS PLANOS 


f /m / / 

i/m/í/ 

/O/O/ x/ x/ I 


§/f/ C0MENTARI0S 

Tiene el alma al descubierto. 
I | Los clavos, tornillos o tacos 
de madera aumentan su re 
sistenda. 


a • 


▲ • 


A §" 

1 Ul| 

te w 


El 

-Q — 

A j ■ 


A A • 


A • 


A • 


El alma queda oculta. Fuerza 
similar a la junta a tope. Ad¬ 
mite bien el encolado. 


Más fuerte que el inglete sen¬ 
cillo. Puede usarse como jun¬ 
ta decorativa. 


Es un resistente ensamble en 
inglete. El alma queda ocul¬ 
ta. Apto para chapear. 


Más limpio y resistente que la 
junta a tope. Queda al des¬ 
cubierto una pequeña franja 
del alma. 

El alma queda escondida. Es 
más estético que el ensamble 
de solapa, pero más difícil de 
cortar. 

Tiene el alma al descubierto. 
Mayor resistencia que el tope 
sencillo. 


Aspecto semejante al de la 
junta a tope sencilla, pero 
mucho más fuerte. 


Similar en resistencia y apa¬ 
riencia al inglete con lambe¬ 
ta. Se corta con plantilla. 

Forma una junta resistente. 
Puede notarse a través de 
una chapa de madera. 

Similar en resistencia a la cola 
de milano calada. La junta 
queda oculta en una cara. 

Semejante a la cola de mila¬ 
no de lazos vistos, pero con 
sólo una pequeña porción 
del alma al descubierto. 

Junta resistente con el alma 
oculta. Es la mejor opción 
para revestir de chapa. 


Junta resistente hecha a má¬ 
quina. Puede ser a tope o a 
inglete. 
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ACOPLAMIENTOS POR LOS CANTOS JUNTAS EN T 


COMENTARIOS 


/m. 

fié 




DDODOÍIbí 

dddddH 

■iBlUB 

llDOlWl 



Relativamente débil. El re¬ 
fuerzo de clavos o tornillos 
aumentan su resistencia. 


Más fuerte que la junta a to¬ 
pe sencilla. No se requieren 
refuerzos. 


Como la anterior pero más 
limpia en el canto frontal. 
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REGRUESADO 
DE ESQUINA 


VER TAMBIEN 

Estanterías 62 

Serruchos 

80-82 

Machihembrado 

96-97 

Sierras circulares 
potriles 

32-135 

Moldurado de cantos 

142 

fresa para enrasar 

142 

Tupies 

146 

Sierras c¡reuía r cs 167- 

69-1 ó; 



Formas de los 



Cuarto bocel 


Para hacer una junta de esquina 
en un tablero chapeado que a la 
vez sirva para ocultar el alma o nú¬ 
cleo del tablero, se utiliza el re¬ 
gruesado- La fibra de dicho 
regruesado o remate corre per¬ 
pendicular a la cara de la chapa 
que reviste el tablero y constituye 
un elemento decorativo del con¬ 
junto. El remate se puede dejar es¬ 
cuadrado o se puede moldurar. A 
veces se elige en un color contras¬ 
tante. 

Juntas para remates 
de esquina. 

Ensamble los remates a tope o. pa¬ 
ra aumentar su fortaleza, haga un 
machihembrado. Para ello utilice 
una junta de lambeta (o falsa len 
güeta) o corte la lengüeta en el 
canto del tablero y la ranura en el 
remate. Sea cual fuere el método 
elegido, no corra la ranura y la len¬ 
güeta hasta el final del tablero para 
que no asomen por el borde 11 j. 

Se pueden hacer juntas más re 
sistentcs para petos o armazones 
de muebles utilizando un remate 
más grueso. Corte una lengüeta 
de cara visible en el tablero y una 
ranura en el regruesado. éste se 



lo desea. 


TIPOS 

DE CUBRECANTOS 

Los bordes de los tableros manu¬ 
facturados deben rematarse con 
un cubrecantos que oculte el alma 
o núcleo del tablero. Se puede uti¬ 
lizar chapa de madera con la fibra 
longitudinal o transversal, o un re¬ 
gruesado de madera maciza del 
mismo color o de un color contras¬ 
tante. Ambos pueden colocarse 
antes o después del enchapado 
del tablero. En el caso de los table¬ 
ros enchapados de antemano, no 
tiene más remedio que poner el 
cubrecantos en último lugar. 

Colocación de 
los cubrecantos 

El remate más sencillo de aplicar 
es el de cubrecantos de chapa en¬ 
gomada que se fija al borde del ta¬ 
blero con una plancha caliente. 
Este tipo de cubrecantos se ven¬ 
den sobre todo para rematar pa¬ 
neles de aglomerado revestidos de 
chapa, y el surtido está limitado a 
unas pocas maderas 

Los remates de madera maciza, o 
regruesados. son mucho más con¬ 
sistentes y además pueden ser 
moldurados a voluntad. Únalos al 
tablero con-juntas a tope o ma¬ 
chihembrados si se quiere una ma¬ 
yor fortaleza. 

Corte un mglete en las esquinas 
de los remates para que resulten 
más estéticos. En el caso de re¬ 
gruesados con moldura, ésto se 
hace particularmente necesai ¡o. 

Cuando encole un remate largo, 
utilice un listón guía entre el rema¬ 
te y los topes de los tornillos de- 
apriete a fin de extender la presión 
a toda la longitud de la pieza 

Cuando cepille los remates enco¬ 
lados para ajustar su grosor, tenga 
cuidado de no rozar la superficie 
de la chapa de madera, en parti¬ 
cular cuando trabaje en dirección 
transversal a la fibra. Afine el canto 
con un taco de lijar. 

Los regruesados profundos da¬ 
rán considerable consistencia a los 
tableros que se vayan a utilizar co¬ 
mo anaqueles o superficies de tra¬ 
bajo. Asiente todo el canto del 
tablero en un rebajo practicado en 
el remate. 



Los regruesados profundos dan 
consistencia a un tablero 


CÓMO TRABAJAR LOS TABLEROS MANUFACTURADOS 

Cortado a máquina 

El mejor método para cortar tableros manufacturados es la utilización de 
máquinas herramienta de gran velocidad y cortes limpios. Si va a cortar 
muchos tableros, utilice una sierra universal de dientes con puntas de car¬ 
buro de tungsteno. Los dientes de la hoja de la sierra deben atravesar el 
tablero por su cara buena. Cuando utilice una sierra eléctrica portátil, co¬ 
loque el panel boca abajo; si utiliza una sierra circular, colóquelo boca 
arriba. Haga avanzar el tablero con relativa rapidez. Si utiliza una sierra 
de cinta, ésta ha de correr con rapidez, pero el tablero tiene que avanzar 
despacio. 

Cortado a mano 

Utilice una sierra para tableros de 10 a 12 PPI (puntos por pulgada). Un 
serrucho de costilla también sirve para piezas pequeñas Para impedir 
que se resquebraje la superficie, haga todos los trazos con un cuchillo pa¬ 
ra que se separen las fibras o laminados. Sostenga la sierra formando un 
ligero ángulo y ponga un apoyo para la tabla muy cerca de la línea de 
corte. Colóquela boca arriba sobre el banco de trabajo, o si se trata de 
un tablero fuerte, apóyelo en caballetes. 

Cuando corte un tablero de grandes dimensiones, súbase encima de él 
para poder llegar a la línea de corte con facilidad. Pida a otra persona 
que le ayude a sostener la porción del tablero que va a seccionar, o pre¬ 
pare algún medio de apoyo para que dicha parte no se rompa antes de 
que el corte esté terminado. 

Cepillado de los cantos 

Cepille los cantos como si se tratara de madera maciza, pero trabaje to¬ 
dos los cantos como si fueran contrafibra. Debe, pues, cepillar desde los 
extremos hacia el medio para evitar resquebrajamientos del núcleo o de 
la hoja de la superficie. Afile el hierro con frecuencia mientras dura la 
operación de cepillado. 



Cepille los cantos desde los dos extremos Utilice tablas de apoyo 



Cubrecantos 

1 Chapa longitudinal 

2 Chapa cruzad a 

3 Regruesado después 
de enchapar 

4 Regruesado antes de 
enchapar 

5 Ensamblado a tope 

6 Ensamblado con ra¬ 
nura y lengüeta 

7 Remate ranurado 

8 Remate con inglete 
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ENTALLADURA 


VER TAMBIEN 

Defectos de ¡a madera 

14 

Serrucho de tronzar 

81 

Serrucho de costilla 

83 

Bastrenes 

108 

Desbastadoras 

109 

Tornillos de apriete 

i?; 

Sierras de disco 

164-169 

Sierras de cinta 

172-177 

Adhesivos 

302-303 



Se puede curvar en seco una pieza rígida de madera practicando 
unas entalladuras en su cara interna. Se denomina entalladuras a los 
cortes efectuados con una sierra: si el espacio que se deja entre los 
cortes es exactamente el mismo, la madera puede curvarse en la par¬ 
re en que se ha reducido su grosor. Esta técnica se utiliza principal¬ 
mente cuando sólo queda visible una cara de la madera, como es el 
caso de los escalones de esquina redondeada. Los ebanistas la utili¬ 
zan para poner petos de esquinas curvadas a los muebles. _ 

CORTE DE LAS ENTALLADURAS 


El ancho de una entalladura depende del grosor de la sierra utilizada. La 
anchura y espaciado de los cortes inciden en la curvatura de la madera 
(ver pág. siguiente). Para un radio determinado se requieren entalladuras 
de una anchura determinada. En cuanto al espaciado, cuanto más cerca¬ 
nos estén los cortes, más suave será el perfil de la curva conseguida. Con 
todo, la cara externa de la madera suele quedar ligeramente facetada y 
es necesario lijarla. 


Con sierra eléctrica 

La mejor manera de cortar entalladuras a lo ancho de un tablón es utili¬ 
zar una sierra de disco eléctrica. Sus hojas son más gruesas que las de las 
sierras de mano y producen entalladuras más anchas, lo que reduce el 
número de cortes necesarios para lograr un radio determinado. Una vez 
ajustada, la sierra realizará cortes de idéntica profundidad y usted sólo 
tendrá que ocuparse de su espaciado, que se puede hacer a ojo, ponien¬ 
do señales en la contraguía trasera o mediante la instalación de unos to¬ 
pes que localicen cada entalladura. 



Sierra de disco 

Una sierra de disco corta 
muescas anchas de lado a la¬ 
do del tablón. 



Utilice un listón guia en 
tablones anchos 


Corte a mano 

Si corta las entalladuras a mano, 
utilice un serrucho de tronzar o de 
costilla. Primero haga los trazos en 
la madera. Luego regule un gramil 
de marcar a aproximadamente un 
cuarto del grosor de la madera y 
páselo por ambos cantos desde la 
cara buena del tablón. Marque las 
líneas de corte de lado a lado de 
la cara mala y de los bordes. Haga 
las muescas ayudándose de un so¬ 
porte cortador para sujetar la ma¬ 
dera. Si el tablón es ancho, 
inmovilice la pieza en el banco y 
utilice un listón guía para cortar las 
entalladuras. 


COMO CURVAR EL 
TABLÓN 

Encolado 

Curve la pieza y compruebe que 
coincide con el plano en alzado 
de la misma. Para ello puede suje¬ 
tar la pieza con la mano o usar un 
sargento de cremallera. Si la curva 
es satisfactoria, abra las entalladu¬ 
ras, encólelas una a una y vuelva a 
fijarla en el sargento. Como los 
únicos puntos de contacto son las 
esquinas de los cortes, el encolado 
no tendrá mucha fuerza. Si el uso 
que se le vaya a dar a la pieza pu¬ 
diera abrirla, refuerce la cara inter¬ 
na con lona o chapa. El grano de 
ésta debe ir en el sentido del de la 
madera. Sujétela con tacos a la 
curva hasta que fragüe la cola. 

Ajuste de la curva 

Si la curva no es lo bastante cerra¬ 
da, introduzca una lima triangular 
en cada uno de los cortes y com¬ 
pruebe de nuevo. Retire la misma 
cantidad de madera en cada 
muesca. 

Si la curva es demasiado cerrada, 
inserte un trozo de papel o cartón 
en cada muesca. 

Curvas de doble cara 

Con el sistema de entalladuras es 
posible hacer curvas de superficie 
lisa por ambas caras. Se consigue 
contraplacando las caras traseras 
de dos tablones entallados. Corte 
los tablones en la forma habitual, 
pero encole uno al otro utilizando 
moldes, si fuera necesario, para 
sujetar la curva interior. 




para ajustar la curva 



Encole las caras traseras de 
dos tablones entallados 


Entalladuras laminadas 

Las curvas por entalladura se realizan normalmente con los cortes trans¬ 
versales a la fibra, pero si se quiere curvar el extremo de una madera, se 
pueden dar los cortes en la dirección de la fibra e Introducir en ellos unas 
tiras de chapa y hacer una curva laminada. 

Se debe tener en cuenta la madera que habrá que desechar en el extre¬ 
mo del tablón debido al acortamiento de las 'lengüetas' superiores. Corte 
a intervalos regulares una serie de entalladuras con una sierra de cinta. 
Cuanto más delgadas sean las lengüetas, con más facilidad se curvará la 
madera. 

Encole unas tiras generosas de madera erare las lengüetas. SI es preci¬ 
so, dóblelas para aumentar su grosor. Sujete la curva en un molde y 
cuando se haya secado, sierre el extremo escalonado y cepille las tiras de 
chapa para que se nivelen con los costados. 



Introduzca tiras de chapa con el grano en la dirección de la curva 


250 



CALCULAR EL ESPACIADO DE LAS ENTALLADURAS 


CURVADO AL VAPOR 


Dibuje un plano a escala natural 
de la curvatura para determinar su 
radio y longitud. Calcule ésta mate¬ 
máticamente o mídala directamen¬ 
te siguiendo el dibujo paso a paso 
con un regla o curvando ésta. 

Cuando se curva una pieza de ma¬ 
dera, la cara exterior de la curva 
tiende a estirarse mientras que la 
interior se comprime. En algún lu¬ 
gar entre dichas dos caras se en¬ 
cuentra la linea neutral. Si quiere 
conseguir una precisión absoluta, 
utilice dicha línea en sus cálculos, 
pero puesto que la entalladura la 
acercará a la cara exterior del ta¬ 
blón, quizá sea suficiente utilizar el 
dato de esta cara. 

Cuando se entalla una curva es 
deseable no retirar más madera de 
la necesaria para conseguir una 
curvatura lo más uniforme posible. 
Cuando los lados de las muescas 
se tocan, el grado de cuivatura ha 
de ser el mismo en cada una de 
ellas (1). 

Para determinar el espaciado de 
las entalladuras que se precisa pa¬ 
ra una curva determinada, sierre 
un corte profundo en el punto del 
que arrancará la curva, dejando 
por lo menos 3 mm de madera sin 
cortar. A partir de este corte mida 
y marque en el canto la longitud 
del radio. Sujete el tablón al banco 
con un sargento, y luego eleve el 
extremo libre hasta ver que el cor¬ 
te de sierra se cierra y la tabla no 
se flexiona más. Fíjela con una cu¬ 
ña en esta posición. Mida la dis¬ 
tancia que media entre la 
superficie del banco y la cara infe¬ 
rior de la tabla en el punto donde 
figura la marca del radio. La dis¬ 
tancia entre las dos caras nos da el 
espaciado de las entalladuras [2j. 



longitud de la curva. 



1 Los lados de cada uno de los 
cortes deben tocarse 



La madera sometida al vapor admite curvas relativamente cerradas. 
El vapor ablanda las fibras lo suficiente como para que se puedan 
curvar v comprimir cuando la pieza se coloca en un molde al efecto. 
A veces se requiere una fuerza considerable para curvar la madera, 
pero si se dispone de un molde, una correa de sustentación v una es¬ 
tufa de vapor, se puede hacer perfectamente en un taller doméstico. 
El curvado de la madera no es una ciencia exacta. Existen muchas 
variables, v algunas veces no existe más método que el de prueba v 
tanteo para alcanzar resultados satisfactorios. _ 


Curvado de la madera 

La madera delgada puede curvar¬ 
se sin un tratamiento previo. El ra¬ 
dio que admita dependerá de su 
grosor y de su rigidez natural. La 
madera delgada y flexible forma 
un círculo cuando se tocan los dos 
extremos. Para conseguir curvas 
más cerradas, se debe recurrir a la 
vaporización y utilizar un molde 
para lograr la forma deseada. 
Cuando se haya de curvar madera 
más gruesa, será necesario refre¬ 
nar las fibras exteriores para Impe¬ 
dir que se rajen. El método que 
describimos aquí es para curvar 
una pieza de madera relativamen¬ 
te gruesa. 

Preparación de la madera 

Elija madera de fibra recta, libre de 
nudos y grietas, ya que cualquier 
defecto podría debilitarla. Hay do¬ 
cenas de maderas, muchas de 
ellas duras, que admiten fácilmen¬ 
te el curvado al vaporan la pági¬ 
na siguiente figura uná breve lista 
de las más apropiadas. Se puede 
curvar la madera seca, pero resul¬ 
ta más fácil la recién cortada. Asi¬ 
mismo, la madera secada al aire 
suele curvarse mejor que la secada 
al horno. SI una pieza está dema¬ 
siado seca y resulta difícil de traba¬ 
jar, se puede meter en agua 
durante unas cuantas horas antes 
de vaporizarse. 

Dependiendo del trabajo a reali¬ 
zar, corte la madera a medida an¬ 
tes de curvarla o hágalo después 
utilizando una sierra, desbastadora 
o bastrén. Este segundo método 
se usa con frecuencia en la fabrica¬ 
ción de sillas Windsor. Las made¬ 
ras de superficie lisa son más 
resistentes al agrietado y facilitarán 
el acabado final. La madera verde 
se encogerá más que la seca, y si 
se flexiona en anillo antes de cur¬ 
varse, tenderá a adoptar una for¬ 
ma oval cuando se seque. 
Cualquiera que sea el tamaño o 
forma de la pieza, corte la madera 
unos 100 mm más larga de lo re¬ 
querido. De ese modo cualquier 
grieta en los extremos o cualquier 


desperfecto causado por la pre¬ 
sión de la correa se puede seccio¬ 
nar una vez que la madera se ha 
secado. 

Para calcular la longitud, haga 
un dibujo a tamaño natural de la 
forma deseada. Mida la parte ex¬ 
terna para determinar la longitud 
exacta y evitar que se tensen las fi¬ 
bras exteriores con las consiguien¬ 
tes posibles fracturas. Las 
reblandecidas fibras de la parte In¬ 
terior se comprimirán lo suficiente 
para formar la curva más pequeña 
del Interior. 



Mida la curva exterior 



1 Curva satisfactoria 

Esta curva en madera de haya 
no muestra señales de tensión 

2 Curva insatisfactoria 

Esta curva en madera de balsa 
de Nueva Guinea ha sufrido da¬ 
ños de compresión 
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VER TAMBIEN | 

Tableros 

manufacturados 

34-38 

Sierras para 
corres curvos 

84-8 S 

Tornillos de apriete 

I7Ü-I 22 

Sienas de cinta 

177-¡76 

Taladradoras 

verticales 

188-189 



Confección de un fleje o cincho de metal 

Para conseguir curvas muy cerradas lo mejor es utilizar un cincho flexible 
de acero suave de 2 mm de grosor y de al menos la anchura de la made¬ 
ra que se va a curvar. Este método le servirá para la mayoría de los traba¬ 
jos que desee realizar. Para evitar posibles manchas químicas utilice flejes 
chapados en acero o de acero inoxidable, o bien proteja la madera con 
una hoja de polietileno. 

Fije unos topes al cincho para sujetar los extremos de la madera, impi¬ 
diendo que se agriete en la parte externa de la curva 

Los topes deben ser lo suficientemente fuertes como para resistir la 


enorme presión que tienen que soportar y su tamaño tiene que ser sufi¬ 
ciente para que la testa de la madera no sobresalga de ellos. Se pueden 
hacer de escuadras de metal grueso o de tacos de madera dura, que son ' 
por lo general más fáciles de confeccionar. Para que soporten bien el fle¬ 
je, haga los tacos de aproximadamente 225 mm de largo. Practique unos 
taladros de 9 mm, a intérnalos de 150 mm, en la línea central de cada ta¬ 
co. Marque y taladre el cincho de metal para alojar los pernos que suje¬ 
tan los topes. Ajuste la distancia entre los dos tacos a la longitud de la 
pieza. Incluyendo la madera sobrante. Aumente el efecto de palanca fi¬ 
jando dos piezas resistentes de madera a la parte trasera del fleje. 



Confección de un molde 

La madera vaporizada se curva en 
una molde que le da forma y suje¬ 
ta sus fibras interiores. El molde ha 
de ser fuerte, de una anchura 
igual o mayor que la de la madera 
y debe hacérsele unos huecos 
donde alojar los sargentos utiliza¬ 
dos para inmovilizar la madera. 

El molde se puede hacer con 
unos tacos gruesos de madera 
montados sobre un tablero o se 
puede utilizar unas planchas de 
contrachapado encoladas unas a 
otras La madera curvada tiende a 
retomar a su posición cuando se 
la libera del molde, por lo que será 
necesario modificar la forma del 
molde teniendo en cuenta esta cir¬ 
cunstancia. Use el método de 
prueba y tanteo para determinar 
la modificación pertinente. 


Molde de ceja 

Corte una plancha de contrachapado y 
encólela y atornille a una estructura sólida. 


ffjj 

Cincho metálico flexible 


Haga la cinta cíe al menos la misma an¬ 

<To'í' 

chura que la madera que se quiere curvar. 


Molde de madera maciza 

Dé forma a unos bloques de madera tro-' 
dza y encólelos y atornille a un tablero 



Molde laminado 

Encole unas capas de contrachapado y 
córtelas en la forma deseada 



SELECCION DE 
MADERAS PARA EL 
CURVADO AL VAPOR 


• FRESNO 
Fraxlnus excelslor 
Fraxinus americana 

• HAYA 

Fagus grandifolla 
Fagus sylvatlca 

• ABEDUL 
Betula péndula 
Betula alleghaniensis 

• OLMO 

Ulmus americana 
Ulmus procera 
Ulmus hollandica 
Ulmus thomasli 

• NOGAL AMERICANO 
Carya spp. 

• ROBLE 
Quercus rubra 
Quercus petraea 

• NOGAL 
Juglans nlgra 
Juglans regia 

• TEJO 

Taxus baccata 




Confección de 
una estufa de vapor 

Usted mismo puede fabricarse una 
cámara o estufa de vapor utilizan¬ 
do contrachapado partí intempe¬ 
rie, o cilindros de plástico o metal. 
El contrachapado le permite con¬ 
feccionar mediante cola y tornillos 
una sencilla estufa a la medida de 
sus necesidades. Los cilindros de 
plástico o metal le imponen limita¬ 
ciones de tamaño, pero son apro¬ 
piados para piezas pequeñas. 

Corte el cilindro según sea el ta¬ 
maño de la madera. Un tubo de I 
metro de longitud seria muy útil 
pues puede admitir piezas enteras 
o maderas más largas de las que 
sólo se va a curvar una parte. Con 
contrachapado de intemperie ha¬ 
ga unos tapones de ajuste sin 
huelgo. Practique un agujero en 
uno de los tapones para el tubo 
de alimentación y corte con el ce¬ 
pillo la parte inferior del otro para 
dar una salida al vapor y al agua 
de drenaje. Para piezas más largas 
haga tapones abiertos por los que 
puedan pasar dichas piezas. Colo¬ 
que unas riostras dentro del cilin¬ 
dro para que la madera no toque 
el fondo. 

Aísle el tubo con espuma plástica 
o listones de madera sujetos por 
alambres y colóquelo sobre unos 
soportes ligeramente en desnivel 
para permitir que el agua de con¬ 
densación salga al exterior hasta 
un recipiente que la recoge. 

El vapor se puede generar por 
medio de una pequeña caldera 
eléctrica, que también puede fabri¬ 
car uno mismo con un bidón de 
20 o 25 litros |5 galones) provisto 
de un tapón de rosca o de ajuste. 
Fije el extremo de un tubo de go¬ 
ma a una espita soldada en el bi¬ 
dón, e introduzca el otro extremo 
en el tapón de la estufa. Para ca¬ 
lentar el agua, utilice un quema¬ 
dor de gas o un hornillo eléctrico. 

Llene el bidón hasta la mitad y 
caliente el agua a I00°C (212°FJ 
para producir una corriente conti¬ 
nua de vapor, A modo de orienta¬ 
ción, el tiempo de vaporización de 
la madera podría ser de una hora 
por cada 25 mm (I pulgada) de 
grosor. Una prolongada exposi¬ 
ción al vapor no mejora necesaria¬ 
mente la flexibilidad de la madera 
y puede quebrar su estructura. 


Curvado de la madera 

A los pocos minutos de retirar la 
madera de la cámara de vapor, 
aquélla empieza a enfriarse y ya 
no se puede cun/ar, por lo que es 
necesario actuar con rapidez. Pre¬ 
pare la zona de trabajo antes de 
comenzar. Tenga a mano sargen¬ 
tos suficientes y recabe la ayuda 
de otra persona cuando tenga 
que curvar piezas gruesas. 

Apague el generador de vapor. 
Retire la madera de la estufa y co- 
lóquela en la banda metálica pre¬ 
viamente dispuesta y calentada. 
Fije todo el montaje en el molde y 
sujételo en el centro con un sar¬ 
gento interponiendo unos tacos 
de madera entre éste y el metal. 
Flexione la madera en torno al 
molde e Inmovilícela con varios 
sargentos. 

Espere por lo menos 15 minutos 
a que la madera se asiente, luego 
cambíela a un molde de secado 
que tenga la misma formaque el 
molde de curvado. Este último pa¬ 
so puede, sin embargo, obviarse. 
De cualquier manera, déjela secar 
desde un día a una semana. 


Estufa de vapor de contrachapado 

Pinte todas las superficies con barniz de in¬ 
temperie 


lUBOOt Ali.MLNIA 
¿FUSOOR DE VA’OR 


► No apriete demasiado el tapón 
del generador de vapor. 

► Deje en la estufa una salida 
para el vapor. 

► No deje que el generador de 
vapor se seque. 

► No se coloque encima del 
generador o de la estufa en el 
momento de abrirlos. 

• Póngase guantes gruesos cuan¬ 
do manipule madera vaporiza¬ 
da o equipo de vaporizado. 



Sujete el centro con un 
sargento y ajuste la madera 
a la forma del molde 



Inmovilice la madera con unos 
sargentos hasta que esté seca 
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CURVADURA LAMINADA 


VER TAMBIEN 

Fresado 12 

Secado de la madera 

13 

Defectos de la madera 

14 

Chapas de madera 

30-33 

Tornillos de apriete 

120-122 

Bancos de usos 
múltiples 

151-152 

Sierras circulares 

156-159 

Sierras de cinta 

172-177 



La madera cortada en tiras delgadas es flexible y se puede curvar en 
seco. Existe, basado en esta propiedad, un sistema de laminado para 
dar forma a la madera. Se cortan finas capas de láminas de chapear 
o tiras de madera que se colocan sobre un molde y se encolan unas 
a otras para formar un cuerpo sólido. A diferencia de las planchas la¬ 
minadas de contrachapado, en las nue la dirección de la fibra alterna 



Curvado libre 

Sujete el laminado a los tacos 


CURVADO LIBRE 

Las curvas de forma libre son difí¬ 
ciles de visualizar y dibujar, por lo 
que, en lugar de comenzar por 
hacer un molde, curve una tira de 
madera en cuantas direcciones 
desee y luego construya el molde 
acomodándose a ella para crear 
un diseño interesante y atractivo. 
Experimente usted mismo la técni¬ 
ca. El resultado final dependerá 
no sólo de la flexibilidad de la lá¬ 
mina de madera sino también de 
su propia habilidad e imaginación. 

Técnica básica 

Primero haga un esbozo de su 
idea y corte tiras de madera que 
se ajusten al tamaño de su diseño. 
Luego, confeccione el molde con 
un tablero en cuyos extremos ins¬ 
talará sendos tacos resistentes. Su¬ 
jete el extremo de la tira a uno de 
los tacos, cúrvela en la forma de¬ 
seada y sujete el otro extremo al 
segundo taco. 

Corte unos tacos triangulares y 
dispóngalos en el tablero para 
apoyar en ellos la tira en los ángu¬ 
los deseados. Marque el perfil de 
la tira en los tacos y retírela. 

La clave de un buen curvado li¬ 
bre es disponer de suficientes me¬ 
dios de sujeción. Una solución 
fácil y eficaz es enrollar el tubo in¬ 
terior de una bicicleta |sin la válvu¬ 
la] alrededor de la tira de madera. 

Encole las láminas entre si con 
goma de resina, fíjelas a los tacos 
siguiendo la línea marcada en 
ellos. 

Cuando la cola haya fraguado, 
dé el acabado final a la obra utili¬ 
zando bastrenes, cuchillos, limas y 
abrasivos según convenga. 


Preparado de la madera 

Los laminados destinados a formar 
parte de una estructura, como las 
patas de una silla o mesa se pue¬ 
den hacer con chapas de madera 
finas o cortando tiras más gruesas 
de madera maciza. La disposición 
del grano será más consistente si 
se utiliza el segundo método. 

Como regla general, elija madera 
de fibra recta sin nudos ni grietas, 
aunque para la cara externa se 
puede usar una chapa de fibra 
más decorativa. 

La madera secada al aire es pre¬ 
ferible a la secada al horno, pues 
no resulta tan quebradiza y por 
tanto se curvará más fácilmente. 
En el caso de curvas cerradas o la¬ 
minados relativamente gruesos, 
curve la madera antes de encolar¬ 
la humedeciéndola y colocándola 
en el molde hasta que esté seca. 

Con regla y cuchillo corte tiras de 
chapa en la dirección de la fibra. 
Elija tablones aserrados al cuarto, 
si va a utilizar madera maciza, para 
asegurarse de que los anillos de 
crecimiento corren a lo ancho de 
las tiras, lo que facilita el curvado. 
Trace una línea en V que le sirva 
de referencia para encolar las tiras 
en el orden adecuado |l|. 

Cuanto más delgada es la chapa 
o la tira de madera, más se pue¬ 
den curvar. Además corren menos 
peligro de abrirse de nuevo. Sin 
embargo, es más económico cor¬ 
tar tiras de madera gruesas pues 
con cada corte de sierra se desper¬ 
dicia madera. Corte una tira y 
compruebe su flexibilidad. 

Para cortar la madera se puede 
usar una sierra de cinta o una sie¬ 
rra circular. Si opta por la primera, 
pase el canto cepillado del tablón 
por la sierra si tuviera que quitar ti¬ 
ra ligeramente más gruesa de lo 
deseado. Cepille el canto serrado 
del tablón y corte una segunda ti¬ 
ra. Repita la operación hasta tener 
el número de tiras necesario. Cepi¬ 
lle las tiras con un cepillo regruesa- 
dor. 

Se puede utilizar una sierra de 
circular portátil para cortar tiras, 
pero puede resultar peligroso. Si 
tiene instalado en la mesa un pro¬ 
tector antiastillas, asegúrese de 


con cada chapa, en las piezas curvadas, la fibra de cada capa sigue 
la misma dirección, por lo que admite curvas más cerradas que la 
madera vaporizada de dimensiones semejantes, v también es más fia¬ 
ble. Las distintas capas forman unos cantos muy atractivos pero si se 
éstos se cortan en disminución, las líneas de! encolado pueden resul¬ 
tar antiestéticas._ _ 


que no hay una separación gran¬ 
de entre él y la cuchilla de la sie¬ 
rra. Al ser las tiras flexibles, es 
conveniente tener un ayudante 
para recoger las piezas cortadas e 
impedir que se rompan o, lo que 
sería peor, que le salten a la cara. 
SI corta una serie de tiras muy del¬ 
gadas, haga un listón guía con un 
tope para deslizar la madera con¬ 
tra la defensa (2). 



1 Trace una línea en V como 
referencia 


SELECCION DE LA MADERA 


Prácticamente se puede curvar 
cualquier madera utilizando el sis¬ 
tema de lampado, si es lo sufi¬ 
cientemente delgada. Algunas 
maderas, sin embargo, son por 
naturaleza más flexibles que otras. 
La siguiente lista incluye una serie 
de maderas que resultan fáciles de 
curvar: 

• FRESNO 

Fraxinus excelsior 
Fraxinus americana 

• HAYA 

Fagus grandifolia 
Fagus sylvatica 

• ABEDUL 
Betula péndula 
Betula alleghaniensis 

• OLMO 

Ulmus americana 
Ulmus procera 
Ulmus hollandica 
Ulmus thomasií 

• NOGAL AMERICANO 
Carya spp. 

• ROBLE 
Quercus rubra 
Quercus petraea 

• NOGAL 
Juglans nigra 
Juglans regia 



2 Haga un listón guía para deslizar el tablón contra la defensa 
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MOLDES 


Se utiliza un molde para sujetar las láminas encoladas en la forma desea¬ 
da hasta que la cola se seca. Se puede confeccionar un único molde ma¬ 
cho o bien moldes de dos partes, macho y hembra. El tipo más 
conveniente dependerá del grado de curvatura y el tamaño y número de 
los componentes 

Confección de un molde macho 

Los moldes macho son los más sencillos de hacer y resultan adecuados 
para hacer la mayoría de las curvas. Para las de mayor tamaño, sin duda, 
son los mejores, pues los moldes dobles serían excesivamente aparatosos. 

Utilice madera maciza gruesa o superponga, encolándolas entre sí, va¬ 
rias capas de tablero de partículas. La cara del molde debe ser más ancha 
y larga gue la madera que se pretende curvar. Haga un dibujo a tamaño 
natural, traspáselo a la superficie del bloque de madera y corte éste con 
una sierra de cinta. La presión debe aplicarse siempre que sea posible en 
ángulo recto a la superficie del molde. Corte la cara interior de éste si¬ 
guiendo el perfil de la cara exterior, o de forma aproximada (1). 

El número de sargentos que se necesitarán para sujetar la pieza depen¬ 
derá del grado de curvatura y de la flexibilidad de la madera. Utilice tan¬ 
tos como sea posible para aplicar una presión uniforme. Para evitar 
desperfectos en la lámina superior, cúbrala con una tira de tablero de 
aglomerado encerado o una lámina sobrante. Use unos tacos de madera 
blanda debajo de las cabezas del gato para distribuir la carga (2). 



2 Coloque tacos debajo de las 
cabezas del gato 


Moldes macho y hembra 

La confección de estos moldes do¬ 
bles utilizados en la construcción 
de bastidores o grandes paneles 
es más complicada, pues ha de 
aplicarse una presión uniforme en 
toda la extensión de las piezas. Pa¬ 
ra lograrlo, utilice una serie de sar¬ 
gentos individuales o una prensa 
de chapear, si la puede conseguir. 

Si se usan sargentos, se debe di¬ 
señar un molde que los pueda 
acomodar. Bien construya el mol¬ 
de con unos bloques de madera 
maciza o practique unos agujeros 
en una placa hecha de tablero 
manufacturado (I). Diseñe el mol¬ 
de con la mayor economía posible 
de material de modo que se pue¬ 
da aplicar una presión uniforme 
sobre la mayor superficie posible 
del laminado (2). Esto normalmen¬ 
te requiere orientar la curva en un 
ángulo diferente del que muestra 
el dibujo ¡3). 

No es posible hacer un molde 
doble simplemente cortando la 
madera en dos por la misma línea. 
Superponga y sujete las tiras de 
chapa o de madera que va a cur¬ 
var y mida su grosor para estable¬ 
cer la distancia exacta entre las 
dos líneas de corte. Si se trata de 
curvas de compás, señale los ra¬ 
dios interior y exterior sobre el ma¬ 
terial a utilizar para el molde. Si 
son curvas libres, trace una línea 
de su perfil y marque la otra 
guiándose por ésta y utilizando un 
compás. Trace una serle de arcos 
poco espaciados unos de otros 
con un radio Igual a la'anchura de 
la pieza laminada (4], luego dibuje 
la segunda línea pasando por el 
punto más alto de cada arco 

Corte las dos líneas cuidadosa¬ 
mente con una sierra de cinta. 

En la mayoría de los casos, los 
moldes hembra y macho se com¬ 
ponen de dos partes enteras, pero' 
cuando la forma que se quiere 
conseguir hace necesario que el 
molde macho sea más estrecho en 
la base que arriba, será necesario 
cortar la pieza hembra en distintas 
secciones para poder montar y 
desmontar los laminados (5). 



1 Taladre unos agujeros en el molde macho 



2 Diseñe unos moldes que ahorren material 
y permítan ejercer una presión uniforme 
/\ 




5 Confeccione el molde hembra 
en secciones separadas 
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ENCOLADO Y CORTADO 


VER TAMBIEN 


Tableros 
manuíact Lirados 

34-38 

Tomilios de ap riere 

¡20-122 

Sierras de cinía 

¡72-176 

Adncsivos 

302-303 




Confección de moldes 
de gran tamaño 

Las laminaciones de mucha anchu¬ 
ra, como los paneles arqueados de 
una puerta, harían necesaria una 
gran cantidad de material para la 
confección de moldes macho y 
hembra que dieran la solidez nece¬ 
saria. Para ahorrar material, haga los 
moldes con unas costillas' moldura¬ 
das espaciadas sobre un tablero y 
cubiertas con contrachapado (I) 

Hágalas con tablero manufactu¬ 
rado y córtelas primero a mayor 
tamaño del necesario. El número 
que necesite vendrá determinado 
por el tamaño de la obra y la pre¬ 
sión requerida para curvarla. A 
más presión, más cantidad de 'cos¬ 
tillas' tendrá que hacer. 

A continuación marque la forma 
de la curva en la pieza superior, te¬ 
niendo en cuenta el grosor de la 
cubierta de contrachapeado |2). 
Junte por un momento todas la 
costillas con los cantos nivelados. 
Haga en ellos unos rebajos trans¬ 
versales para encajar las barras es¬ 
padadoras (3). Antes de separarlos 
déles forma con la sierra de cinta. 
Encole las costillas a las barras es¬ 
padadoras con una separación 
entre ellos de aproximadamente 
50 (urna 100 mm. Encole y ator¬ 
nille el conjunto a un tablero (4) 
Clave y encole una cubierta de 
contrachapado de 3 mm a los 
cantos curvados de las costillas |5|. 
Aplique tapaporos y cera a la cara 
de los moldes para que no se pe¬ 
guen a la pieza trabajada, o fórre¬ 
la con una hoja de polietíleno. Si 
no dispone de una prensa de cha¬ 
pear, inmovilice los moldes con 
tornillos de apriete y fuertes vigue¬ 
tas de madera (6) 


MOLDE I IE.MBRA 


6 Inmovilización de los moldes 

Use tornillos de apriete y viguetas de 
madera para ejercer presión si no tie¬ 
ne acceso a una prensa de 



4 Encole el conjunto a un tablero 5 Fije el contrachapeado 

a las costillas 



Cuando encole laminados, coló- 
quelos sobre un tablero plano cu¬ 
bierto con cola ureica de 
formaldehldo, que se seca despa¬ 
cio y deja tiempo para montar la 
pieza en el molde; también es me¬ 
nos susceptible de correrse que las 
colas de acetato de polivinilo 
(PVAj. 

Apile las láminas en el orden en 
que van a ser encoladas. Ponga 
las más decorativas en la capa su¬ 
perior e inferior. 

Con una brocha aplique una ca¬ 
pa uniforme de goma a las superfi¬ 
cies encontradas de cada lámina, 
luego superpóngalas de nuevo en 
el orden inverso. Coloque las lámi¬ 
nas asi superpuestas en el(los) mol¬ 
déis] e inmovilícelas aplicándoles 
una presión uniforme. Para elimi¬ 
nar el aire o la cola que pudieran 
quedar atrapados en el interior, 
trabaje desde el centro hacia fue¬ 
ra. Los laminados de tiras podrían 
deslizarse cuando se exprime la 
cola. Afloje entonces ligeramente 
los tornillos de apriete y con un 
martillo y un taco de madera aliné¬ 
elas de nuevo. Cuando se curvan 
laminados de gran tamaño con 
moldes macho y hembra, es útil 
usar cinta autoadhesiva para man¬ 
tener las láminas unidas. Manten¬ 
ga la pieza en el molde durante al 
menos 12 horas. 

Cortar a medida 

Antes de desmontar un laminado 
del molde, marque en los cantos 
la posición de la línea central. Tra¬ 
ce una línea entre las marcas para 
que pueda señalar el tamaño del 
panel. Corte éste a mano o utilice 
una sierra de cinta o sierra circular. 
Si utiliza maquinaria, mientras ha¬ 
ce avanzar la pieza contra la sierra, 
mantenga el punto que esté cor¬ 
tando en contacto con la mesa. 
Pula los cantos con un cepillo. 

Haga marcas de referencia en el 
molde para señalar la longitud de 
una pieza estrecha. Pase los can¬ 
tos por una sierra de cinta o cepí¬ 
llelos hasta que estén nivelados. 
Ajuste el largo y pula los extremos. 
Si necesita una serie de piezas es¬ 
trechas con la misma curvatura, 
haga una ancha y córtela en par¬ 
tes idénticas 
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HERRAMIENTAS PARA CHAPEAR 


Si se aplica una sola hoja, la operación resulta relativamente sencilla, material de lijado. Si se quiere dedicar de manera especial al chapea- 
pero también se pueden combinar hoias diferentes para conseguir do. necesitará además otras herramientas más específicas. La mayoría 


berá contarse con una serie de útiles empleados en trabajos de cha¬ 
peado. como herramientas de medición v marcado, sierra de calar, 
banco, cepillos de contrafibra v de espaldón, formones, rasquetas v 


de chapas. También tendrá que fabricarse algún material, como ca¬ 
bezal rayador, un listón guia y una sencilla plantilla para marquetería 


de mosaico. 


Fabricación 
de contrachapados 


Sierra de chapear 

Una sierra de chapear se utiliza 
junto con una regla millmetrada, 
para cortar hojas de cualquier gro¬ 
sor. Produce un corte recto nece¬ 
sario para ensambles a tope y va 
provisto de una cuchilla reversible 
de doble filo y finos dientes sin tris¬ 
car. 


Reglas de medir 

Además del Aerómetro de acero, 
encontrará muy útil tener a mano 
una 'regla de seguridad 1 de metal 
y graduada, de 3 mm de largo 
pues se puede doblar como una 
regla milimetrada para cortar pie¬ 
zas pequeñas. Una regla de segu¬ 
ridad se agarra a la pieza 
Impidiendo que ésta se desplace 
cuando se está guiando un corte, 
y es lo suficientemente ancha co¬ 
mo para que los dedos se manten¬ 
gan apartados de la cuchilla. 
Cuando corte hojas más largas, 
utilicé una regla milimetrada de 
acero. 


Plancha eléctrica 

Se puede utilizar una plancha eléc¬ 
trica doméstica para ablandar la 
cola animal que se aplica al alma o 
núcleo y a la hoja, tanto en el cha¬ 
peado tradicional con martillo co¬ 
mo para activar las capas de cola 
que reaccionan al calor. 


Cuchillos 

Para cortar formas complicadas, 
utilice un escalpelo o un cuchillo 
de artesano. Para cortar líneas rec¬ 
tas emplee una cuchilla más fuerte 
de filo curvado (en especial si se 
necesita hacer mucha presión) 
Estas cuchillas están afiladas por 
los dos lados, produciendo un cor¬ 
te en V. Si es Imprescindible que 
el canto de la chapa quede escua¬ 
drado, abra el ángulo que el cu¬ 
chillo forma con la regla. 

Sacabocados para chapas 

Los sacabocados para chapas se 
fabrican en ocho tamaños y se uti¬ 
lizan para corregir defectos en las 
hojas. Cada uno de ellos tiene una 
cuchilla de forma Irregular que 
practica un agujero en la hoja de¬ 
fectuosa y corta otro idéntico para 
reemplazarlo. Un mecanismo de 
muelle expulsa el fragmento de la 
herramienta. 


Tableros 

manufacturados 


Adhesivos 


Superficie para cortar 

Utilice contrachapeado o cualquier 
otro tipo de tablero manufactura¬ 
do de superficie lisa para cortar las 
piezas sobre él, o lo que es mejor, 
en especial cuando se hacen cor¬ 
tes muy finos, use un caucho espe- 
cial para cortar, pues deja que 
penetre en él la punta del cuchillo 
sin causar rayaduras permanentes 
o embotar la cuchilla. 


Afilado de la hoja 

Por lo generd I la punta es la 
única parte de la hoja de un 
cuchillo que se embota. Afi¬ 
ne solamente el filo trasero 
en una piedra de aceite. 


Herramienta 

recortadora 


Martillo metálico 
de chapear 


Cepillo con hierro 
























Cazo de la cola 

En ei chaceado craaic onai se utili¬ 
za cola animal caliente que se pre- 
para en una cazo dooie o de 
camisa exterloc. El cazo interior 
contiene :? cola y el exterior el 
agua, que se calienta para mante¬ 
ner la cola a la temperatura ade¬ 
cuada e impedir que se queme 
Tradicicna mente se hadan de 
h!e r 'o forjado, pero las versiones 
modernas sen normalmente de 
aluminio La fuente de caior pue¬ 
de ser un hornillo e'écinco o de 
gas. o cualquier otra fuente con¬ 
venciere 1 

También :e pueden encontrar 
cazos -on termostato Incorporado, 
pero son más caros 
Para preparar cola animal perla-: 
da, ¡lene con las bolas la cuarta 
parte del cazo interior y añada la 
misma cantidad de agua. Deje las 
bolas en el agua un rato y luego 
llene hasta la mitad el cazo exte¬ 
rior y caliente en él el cazo de la 
cola. Remueva la cola hasta que 
adquiera una consistencia suave, 
añadiendo agua si fuera necesa¬ 
rio. No deje que hierva la cola ni 
que se consuma el agua. 

Cinta de chapear 

Para mantener las piezas unidas y 
evitar que las juntas de las hojas 
recién colocadas se encojan y 
abran, se utiliza cinta adhesiva de 
papel de 25 mm de ancho. Se reti¬ 
ra una vez que se ha secado la co¬ 
la, humedeciéndola y raspando. 

Alfileres de chapear 

Se trata de unos clavitos finos de 
cabeza grande de plástico utiliza¬ 
dos para sujetar temporalmente 
las hojas mientras se coloca la cin¬ 
ta sobre las juntas. 

Martillos de chapear 

Sirven para colocar chapas a ma¬ 
no, El de madera tiene una hoja 
de latón redondeada montada en 
el borde de una cabeza de made¬ 
ra dura de la que sale el mango. 
El de metal se parece más a un 
martillo convencional, pero su ca¬ 
beza está especialmente diseñada 
para apretar ampollas. Pase el 
martillo en sentido transversal al 
panel con un movimiento de zig¬ 
zag, ejerciendo una firme presión 
sobre la hoja para eliminar la cola 
sobrante y las burbujas de aire 
atrapado en el interior. 


Recortadora 

Se utiliza una herramienta recorta¬ 
dora para eliminar la hoja que so¬ 
bra en los bordes de un panel. 
Uno de los tipos consiste en una 
cuchilla corta y ajustable con man¬ 
go de madera Ai pasar la herra¬ 
mienta por los bordes la cuchilla 
hace un corte limpio tanto a en 
sentido longitudinal a la fibra co¬ 
mo transversal a ella. 

Cepillo con hierro dentado 

Un cepillo con hierro dentado sir¬ 
ve para poner a punto para el en¬ 
colado la superficie del núcleo. Se 
diferencia de un cepillo de madera 
convencional en que el hierro está 
dispuesto casi en vertical. Tiene fi¬ 
nas ranuras en una cara y está bi¬ 
selado en la otra, lo que forma 
una serie de dientes parecidos a 
los de una sierra fina. El hierro se 
puede afilar rectificando el bisel. 


Detalle del hierro de un 
cepillo dentado 

Caucho para cortar 


ALMA O NÚCLEO 

Las chapas de madera van siempre encoladas sobre un material lla¬ 
mado 'alma' o 'núcleo 1 . La elección y preparación de dicho núcleo es 
fundamental para hacer un trabajo de calidad, pues la hoja por si so¬ 
la no puede disimular los defectos. Si la superficie es irregular se nota¬ 
rá a través de la delgada hoja y se hará decididamente visible 
cuando se barnice la superficie. Tradicionalmente se ha venido usan¬ 
do para esta finalidad el pino macizo y, para caso de piezas de mayor 
calidad, la caoba. Hoy día se usan tableros de fabricación industrial 
porque resultan más fáciles de preparar v son más fiables, aunque la 
madera maciza todavía se emplea para trabajos planos v curvados. 

PREPARACIÓN DEL NÚCLEO 


La superficie del núcleo ha de ser lisa y uniforme. La madera maciza no 
es el material ideal porque se altera con los cambios de humedad y re¬ 
quiere una cuidadosa preparación, en especial para grandes paneles. Los 
tableros manufacturados son estables, se fabrican en grandes tamaños y 
sus superficies vienen perfectamente Ijadas. Cualquiera que sea el tipo 
de material que utilice, éste debe ser plano o suavemente moldeado y li¬ 
bre de polvo. 

Madera maciza 

Para chapear tableros de madera maciza extienda la hoja en la dirección 
de la fibra. En el caso de los tableros cortados tangencialmente, sí sólo se 
hubiera de chapear una cara, elija siempre la del duramen Estos tableros 
tienden a bombearse, pero si el duramen queda hacia arriba, la hoja ayu¬ 
dará a aplanarlos a medida que fragua la cola. Utilice, a ser posible, table¬ 
ros aserrados al cuarto porque son más estables y sólo encogen un poco 
a lo ancho. SI quiere equilibrar mejor la madera, enchape ambas superfi¬ 
cies. 

Tablero manufacturado 

La mayoría de los tableros manufacturados no requieren más prepara¬ 
ción que la de cortarlos a las dimensiones necesarias y (en el caso de los 
laminados) peinar con hierro dentado y aprestar la superficie. A los lami¬ 
nados, si la fibra no va en dirección contraria a la hoja que se va a enco¬ 
lar, hay que pegarles antes una chapa de veta atravesada. 

Cómo reparar defectos en la madera maciza 

A ser posible, elija madera que no tenga defectos. Si tuviera, por ejemplo, 
pequeños nudos, recorte en forma romboidal o redonda las zonas que 
los contengan y llene la cavidad con tacos de la misma forma, con la fi¬ 
bra en la misma dirección. Corte los tacos un poco más gruesos y nivéle¬ 
los con un cepillo después de encolarlos. 

Peinado de la superificie 

Para mejorar la adhesión de la cola, ponga a punto la superficie del nú¬ 
cleo, sea madera maciza o laminada; utilice un cepillo con hierro denta¬ 
do, trabajando en diagonal desde lados opuestos, o arrastre un serrucho 
de costilla en sentido transversal. Antes elimine el polvo. 

Cómo aprestar la superficie 

El apresto se utiliza para sellar los poros a fin de que el encolado resulte 
más fácil y tenga más efecto. El índice de absorción varia según el tipo de 
núcleo que se utilice. Se puede utilizar cola animal caliente diluida (apro¬ 
ximadamente una paite de cola por diez de agua) o pasta de empapelar 
sintética fría. Aplique el apresto a la superficie de manera uniforme y sin 
escatimar en los bordes. Cuando 


CHAPA CFi'vlAOrt» 



Madera cortada 
tangencialmente 

Extienda la hoja odre la cara 
del duramen para conrrarrevar 
la tendencia de bombearse. 
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NUCLEO CURVADO 


Como la chapa de madera es delgada y flexible, se puede curvar a lo lar¬ 
go y a lo ancho de la fibra. Un núcleo curvado se puede confeccionar su¬ 
perponiendo varias hojas de chapear gruesas o curvando al vapor la 
madera maciza. Ambas técnicas se explican en la sección de curvado de 
la madera. 


VER TAMBIEN 


Chapas de rrade'a 

30-33 

Con,ve rapados 

34 

Cepillo redondo 

V3 
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Cavado 


de !a macera 
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Madera maciza 

SI la curva practicada en el núcleo es ligera, se puede usar un bloque de 
madera maciza cortándolo con una sierra de cinta Las superficies curva¬ 
das se cepillan con un cepillo redondo y unos bastrenes y la superficie se 
peina con un cepillo de hierro dentado para prepararla a recibir la hoja. 
Los recortes se pueden forrar de fieltro grueso y utilizar como planchas 
de prensado para fijar las hojas. 

Técnica de enladrillado 

Cuando se cortan formas de madera maciza de gran tamaño se desperdi¬ 
cia mucha madera y el acortamiento de la fibra que se produce puede de¬ 
bilitar la pieza. La técnica de enladrillado es un método tradicional de 
fabricación de núcleos curvados, como por ejemplo el frente de un cajón. 
Las fibras de la madera siguen más o menos la dirección de la curva, supe¬ 
rándose así el problema de las fibras cortas. Los pequeños 'ladrillos', corta¬ 
dos en bloques de madera un poco más anchos que el núcleo final, se 
unen por los extremos para formar las distintas hiladas. Las uniones en ca¬ 
da hilada alternan como en el enladrillado convencional de modo que las 
uniones de una hilada se refuerzan con los ladrillos de la siguiente 


Técnica de tonelero 

Este método consiste en el uso de unos listones de madera biselados y 
encolados por los cantos, al modo de las duelas de un tonel A veces se 
utiliza para hacer puertas curvadas. Los cantos de los listones se cepillan 
hasta obtener el ángulo deseado y se inmovilizan en un montaje especial 
provisto de soportes curvados que se adaptan a- la pieza. Para trabajos 
más ligeros se puede usar cinta adhesiva para inmovilizar los listones en¬ 
colados. Una vez seca la cola, se cepillan las superficies con un cepillo re¬ 
dondo y se 'peinan', con lo que quedan listas para recibir el chapeado 
atravesado por el sistema de prensas. 




PREPARACION DE LA 
CHAPA DE MADERA 

Una de las satisfacciones del chapeado es la de poder elegir libre¬ 
mente el aspecto de la madera, sin necesidad de considerar sus pro¬ 
piedades estructurales. Las características decorativas naturales de las 
hojas en cuanto a dibujo v color se pueden utilizar a voluntad, y tam¬ 
bién se pueden cortar las hojas v mezclarlas creando los atractivos di¬ 
bujos del chapeado combinado. 

Cómo manejar lar hojas 

Las hojas de chapear son un material frágil y debe manejarse con cuida¬ 
do. Mantégalas bien planas y, para combinarlas, guarde el orden en que 
le han sido suministradas. Cuando quiera sacar una hoja en particular de 
una pila, levante las que estén encima en lugar de tirar de ella. Las hojas 
largas deben ser manejadas por dos personas. 

Cómo aplanar una hoja 

A menudo verá hay que aplanar una hoja antes de trabajar con ella. Si 
está ligeramente alabeada, basta con calentar agua y poner la hoja al va¬ 
por, o meterla unos segundos en agua o bien pasarle una esponja hú¬ 
meda, Luego se la prensa entre planchas de cartón ordinario hasta que 
se sequen. Utilice gatos o un peso para hacer fuerza. Aplane las hojas in¬ 
mediatamente antes de su colocación. 

Las hojas combadas o quebradizas responden mejor si se utiliza un ad¬ 
hesivo cuando se la humedece. Se puede usar pasta de empapelar o una 
solución floja de cola animal caliente Apliquelas con toques ligeros de 
brocha para humedecer las hojas y luego prénselas entre tablas forradas 
con hojas delgadas de polieáleno. Deje las hojas en la prensa durante al 
menos 24 horas. Si se calientan las tablas se agiliza la operación. 

EMPAREJADO DE CHAPAS 

Si la hoja elegida es más estrecha que el núcleo, tendrá que empalmarla 
a otra. La unión de distintas hojas, permite crear efectos decorativos al 
yuxtaponerse las distintas figuras y colores de la madera natural. 

Emparejado por deslizamiento. Se utiliza para crear una hoja an¬ 
cha de otras más estrechas. Las hojas de una serle consecutiva se desli¬ 
zan hacia los lados y se unen entre si sin alterar la dirección de la 
fibra.Este método es el más conveniente para hojas de diseño rayado si la 
unión no es demasiado apreciable. Si las rayas no quedasen paralelas a 
las líneas de unión, ésta podría aparecer defectuosa y requeriría un recor¬ 
te para corregir el dibujo. 

Emparejado de giro. Este método se utiliza cuando se unen dos ho¬ 
jas consecutivas que tienen el dibujo dominante hacia un lado de la ho¬ 
ja. La dirección en que se han de girar las hojas depende de la posición 
del dibujo. Si se encuentra en la parte izquierda, vuelva la hoja superior a 
la Izquierda como si estuviese abriendo un libro 1 1 j. Si está en la derecha, 
vuelva la hoja a la derecha (2). Las líneas deben coincidir perfectamente 
para evitar una combinación desajustada, que resulta antiestética. 



1 Gire la hoja superior a 
la izquierda 



2 Gire la hoja superior a 
la derecha 
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Unión de cuatro hojas 

Este método supone un paso más 
en la técnica del empalme de cha¬ 
pas. Tome cuatro hojas consecuti¬ 
vas que tengan el punto dominante 
del dibujo en la parte inferior. 

Coja el primer par de hojas y jun¬ 
te los filos verticales estilo libro. Pa¬ 
ra que el efecto sea bueno, 
primero corrija el borde de unión 
de una de las hojas y colóquelo 
sobre el filo de la hoja adyacente. 
Haga coincidir los dibujos y luego 
corte la segunda hoja y sujete la 
unión con cinta adhesiva |]j. A 
continuación, corte en escuadra 
los bordes de unión horizontales. 
Combine los filos verticales del 
segundo par de la misma manera 
que el primero, pero inviértalos so¬ 
bre la línea horizontal de modo 
que queden boca abajo ¡2). 

Ajuste los bordes horizontales co¬ 
locando el primer par sobre el se¬ 
gundo y cortando la hoja en el 
punto en que el dibujo coincide. 
Pegue una cinta adhesiva en la 
juntura horizontal. 

Combinación romboidal 

Para este diseño utilice un dibujo 
de rayas. Coloque cuatro hojas 
consecutivas unas encima de otras 
y rectifique los dos cantos más lar¬ 
gos. Corte los dos extremos en un 
ángulo de 45 grados, haciendo 
los dos cortes paralelos entre si (I). 
Abra las dos hojas superiores estilo 
libro, pero gírelas en torno al bor¬ 
de diagonal superior de modo 
que forme una V' invertida, luego 
pegue una cinta sobre ia unión 
(2). A continuación, practique un 
corte recto horizontal de esquina a 
esquina (3). Encaje la pieza trian¬ 
gular en la V para formar un rec¬ 
tángulo (4). 

Repita la operación con el segun¬ 
do par de hojas pero primero vuél¬ 
valas boca abajo, como en la 
combinación de cuatro piezas. Fi¬ 
nalmente una los dos rectángulos 
por la línea central (5). 

Comprobación 
del efecto visual 

Para prever el efecto de la combi¬ 
nación de las vetas, sostenga un 
espejo perpendicular a la hoja y 
deslícelo por la superficie. Trace 
una línea de corte en el punto 
que más le guste y luego corte las 
demás hojas. 



VARIACION TONAL 


Las hojas de chapear a menudo 
se ven más claras o más oscuras 
según la dirección desde la que se 
miren, por lo que se advertirá una 
diferencia de tono si se colocan 
hojas consecutivas en direcciones 
opuestas. 

Si marca con números y flechas la 
cara superior de las hojas a medi¬ 
da que las coge del montón, no 
sólo será más fácil identificar la di¬ 
rección de la fibra sino también 
distinguir a simple vista cuál es la 
cara 'cerrada' y cual la cara 'abier¬ 
ta', ligeramente más tosca. Siem¬ 
pre que sea posible la cara abierta 
debe colocarse sobre el núcleo 


Uniones de las hojas 

Los bordes que se empalman de¬ 
ben estar perfectamente rectos. 
Cuando combine dos hojas, haga 
que los dibujos de ambas coinci¬ 
dan exactamente. Préndalas tem¬ 
poralmente al tablero con unos 
alfileres y, sujetándolas firmemente 
con una regla colocada en la par¬ 
te interior del borde que se va a 
cortar, seccione juntas las dos ho¬ 
jas con un cuchillo o sierra de c ña¬ 
pear. 

Para comprobar el corte, y sin se¬ 
pararlas, mírelas a la luz. Si se viera 
algún espacio hueco, sujete las 
hojas entre dos listones rectos y 
pase una garlopa por sus cantos. 

Fijación con cinta adhesiva 

Coloque los dos bordes juntos y 
pegue unos trocitos de cinta adhe¬ 
siva de 100 mm transversales a la 
unión y a unos 150 mm de distan¬ 
cia entre si, y luego superponga 
una cinta larga sobre la juntura en 
sentido longitudinal. 



Coloque una cinta adhesiva a lo 
largo de la línea de unión 
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CHAPEADO CON PLANCHAS DE PRENSADO 


VER TAMBIEN 
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Sujeción de piezas 
pequeñas 

Use- unos sargentos para 
aplicar presión sobre 
unas fuertes planchas 
de madera. 


Se ouede chapear madera utilizando unas planchas de prensado pa- 
ra Deaar la hoia. Las planchas son unas tablas riendas. Dianas o curva- 

el meior método para peaar hoias compuestas de piezas unidas con 
cinta adhesiva o aquellas aue son fráailes como las de nudos o de 

das, entre las aue se prensa el núcleo v la hoia. Esta variante de 

horauilla. También ofrece la posibilidad de chapear los dos lados al 

chapeado exiae más trabaio v material aue el chapeado a mano por- 

mismo tiempo. Las superficies arandes v curvadas se trabaian meior 

aue hav aue confeccionar las planchas v la prensa. Es sin embarno 

con este método. 

CONFECCION 

DE LA PRENSA 

La complejidad de una prensa pa¬ 
ra chapear depende del tamaño y 
forma de la pieza y del uso que se 
le vaya a dar. 

Planchas 

PLANCHAS CURVADAS 

Los paneles curvados se pueden 
chapear usando unos moldes ma¬ 
cho y hembra, como para el cur¬ 
vado laminado, o se puede 
construir una prensa similar a las 
utilizadas para las piezas planas 
pero haciendo las chapas de tiras 

COLOCACION DE LA CHAPA 

Como en cualquier otra operación de ensamblado, debe preparar la zo¬ 
na de trabajo para tener todos los útiles necesarios a mano Los dos lados 
de la pieza se pueden chapear simultáneamente o por separado. SI hace 
lo segundo, coloque el lado de atrás en primer lugar 

Con una brocha, aplique solamente al núcleo, nunca a la hoja, una capa 
uniforme de adhesivo de asentamiento en frío, como PVA o cola ureica 


de prensado planas 

Para piezas pequeñas o estrechas, 
cofeccione las planchas con made¬ 
ra resistente y aplique presión so¬ 
bre ellas con unos gatos colocados 
a lo largo de la línea central. 

Para paneles anchos, haga una 
prensa sencilla con tablero indus¬ 
trial de por lo menos 18 mm de 
ancho más grandes que la pieza. 

Para ejercer presión a través de 
las planchas, corte por lo menos 
tres pares de travesanos de made¬ 
ra blanda de 75 x 50 mm. Con el 
cepillo haga una ligera curva con¬ 
vexa de punta a punta de uno de 
los cantos estrechos de cada trave¬ 
sarlo con el fin de ejercer una pre¬ 
sión inicial en el centro de las 
planchas y forzar la salida al exte¬ 
rior del aire y el exceso de cola. Es¬ 
to contrarresta la presión de los 
tornillos, que sólo se puede aplicar 
en los extremos. En lugar de torni¬ 
llos de apriete puede sujetar los 
travesanos entre sí atravesándolos 
con varillas apretadas con tuercas 
y arandelas. Si usa cola de resina, 
para acelerar el tiempo de secado, 
introduzca una hoja de aluminio 
que se puede calentar indepen¬ 
dientemente. Con cola animal, las 
planchas calientes impiden una so¬ 
lidificación prematura durante el 
prensado 

También necesitará colocar una 
almohadilla de papel de periódico 
y una hoja de polietlleno encima 
de cada chapa. La almohadilla ab¬ 
sorbe cualquier desigualdad cau¬ 
sada en la superficie por la cinta, y 
el polietlleno evita que la pieza se 
peque a ella. 


de madera y sosteniéndolas con 
travesanos curvados. 

Haga un dibujo en corte de las 
curvas a practicar en los travesa¬ 
nos. 

Habrá que tener en cuenta el 
grosor de las planchas y de la pie¬ 
za que va entre ellas. 

Para estos casos una plancha fle¬ 
xible es más versátil que una fya. 
Confeccione una plancha de ti¬ 
ras cuadradas de madera de unos 
1 2 mm por lado y encólelas a una 
pieza de lona. Corte unos pares 
de travesados superior e Inferior 
con la curva necesaria; dispónga¬ 
los a unos 150 mm de distancia 
entre sí. 

Coloque las planchas entre los 
travesaños con el lado de la lona 
hacia arriba, y cúbralos con una 
plancha de aluminio o conglome¬ 
rado para igualar la superficie. 
Monte la prensa del modo descri¬ 
to para piezas planas. Aplique pre¬ 
sión con un par de travesaños a lo 
largo de la linea central de la cur¬ 
va, luego apriete los travesaños. 

Bolsa de arena 

Para chapear piezas curvadas pe¬ 
queñas se puede prensar la hoja 
utilizando una bolsa de arena. 
Confeccione una bolsa pequeña 
y llénela con arena fina seca. Ca¬ 
liéntela y cíñala en torno a la pieza 
o presiónela contra ella, según 
convenga en cada caso. Luego su¬ 
jétela con una plancha de chapear 
y tornillos de apriete. 


de formaldehido. Deje que se ponga viscosa. 

La ilustración muestra cómo chapear los dos lados al mismo tiempo. Co¬ 
loque los travesaños y apriete las varillas aplicando presión uniforme so¬ 
bre las chapas. Lo hacen mejor dos personas. 

Espere unas 12 horas. Cuando abra la prensa, recorte la hoja que sobre 
y ponga la pieza sobre un costado para dejar que circule el aire. Espere 
unos cuantos días, y luego cepille y cubra los cantos para completar el 
trabajo. 



Prensa para piezas grandes 

Haga una sencilla prensa 

TRAVESAÑOS CRUZADOS 



KAVUAÑO CENTRAL 


PLANCHAS DE TABLERO 
DE nSRÁ PURA 


Prensa para piezas curvadas 

Haga travesaños curvados y 
planchas flexibles 



LAMINA FRONTAL 
I.VLA O NÚCLEO 
' LAMINA TRASERA 
POL.IETH.FiNO 


Colocación de la hoja 

Orden de colocación e 
los dos lados del panel 



ALMOHADILLA DL PAPEL 
PLANCHA DE ALUMINIO 
PLANCHA INFERIOR 
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CHAPEADO A MANO 


El secular método del chapeado a mano utilizando cola animal ca- 

Las colas modernas son más limpias v sencillas de usar, aunaue no 

líente tiene muchas ventaias. La cola se Duede ablandar aplicando 

son tan versátiles. Cualauiera aue sea el método aue se adopte, es 

calor, incluso al cabo de años de haber chapeado la pieza, de mane- 

indispensable preparar v aprestar el núcleo. Si no se hace, se absor- 

ra aue se pueden correair los errores v arrealar una hoia dañada o 

berá demasiada cola v no liaará bien. Corte v prepare la chaoa v. si 

con ampollas. Sin embarao. es necesario derretir la cola para aue ad- 

fuera necesario, una varias hoias oeaueñas. Los procedimientos aaui 

quiera una determinada consistencia v la técnica de su aplicado re- 
quiere práctica. 

descritos presuponen aue la hoia es lo bastante arande como oara 
cubrir el núcleo sin necesidad de añadidos. 

CHAPEADO CON MARTILLO 

Cómo adherir bien la hoja 


El secreto de un buen chapeado con martillo-estriba en mantener la cola 
a la temperatura adecuada. Caliente cola anima! perlada o líquida en un 
cazo de camisa hasta que alcance los 49°C 1120°F). La cola deberá estar 
libre de grumos y tener tal consistencia que al aplicarla con la brocha no 
se separe en pequeñas gotas. 

Trabaje en un ambiente templado y sin polvo para que la cola no se en¬ 
frie rápidamente. Tenga a mano un recipiente con agua y una esponja, 
un martillo de chapear y una plancha eléctrica a la temperatura para seda. 


Aplicación de la cola 

Extienda con la brocha una capa 
delgada y uniforme de cola sobre 
el núcleo y la hoja (I) y espere 
hasta que esté casi seca pero toda¬ 


vía pegajosa Coloque la hoja so¬ 
bre el núcleo de modo que sobre¬ 
salga en todo su contorno y alísela 
con la palma de la mano (2). 


Meta la esponja en agua y estrú¬ 
jela, luego humedezca la superfi¬ 
cie de la hoja (3) para cerrar los 
poros y evitar que se le pegue la 
plancha. 

Pase la plancha sobre la superfi¬ 
cie (4) para de derretir la cola y ad¬ 
herirla a ¡a hoja. Rápidamente, 
coja el martillo de chapear y co¬ 
menzando cerca del centro, aprie¬ 
te la hoja contra el núcleo con un 
movimiento de zigzag hacia los 
cantos 15). 


A medida que el aire y la cola de¬ 
rretida van siendo expulsados al 
exterior, aumente la presión po¬ 
niendo las dos manos sobre el 
martillo (6). Tenga cuidado de no 
estirar la hoja aplicando demasia¬ 
da presión a contrafibra. Ahora 
trabaje hada el otro extremo del 
panel, pero si la cola se enfria an¬ 
tes de que haya terminado, hume¬ 
dezca y planche de nuevo la hoja 
y repita la operación. Limpie la co¬ 
la derretida con un paño húmedo 
antes de que fragüe. 





Detección de ampollas 

Con las uñas goipec suave¬ 
mente la superficie para de 
tectar posibles ampollas de 
aire. Vuelva a pasar ía plan¬ 
cha sobre cualquier zona 
que suene hueca. Si fuera 
necesario, haga una raja con 
un cuchillo en e¡ sentido de 
la fibra para dejar que esca¬ 
pe el aire arrapado. 


1 Aplique una capa de cola al núcleo y la hoja 



3 Humedezca la superficie de la hoja 



5 Presione con un martillo de chapear 



6 Aplique más presión con las dos manos 
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PAPEL ENGOMADO 


VER TAMBIEN 

Cr*p*s de modere 

32-55 

Grcimi 1 de con? r 

7879 

Cuor extintos 

248 

Adhesivos 

302-303 



Recorte de la hoja 
sobrante 

Cuando ¡a cola se haya seca¬ 
do. recorte 'os bordes de¡ pa¬ 
ne! con una herra,'menta de 
recortar o bien póngalo boca 
abajo sobre un tablero plano 
y corte la hoja con una cuchi¬ 
llo afilado para nivelarla con 
el núcleo. Cuando corle a 
rontrafiDra hágalo desde las 
esquinas hacia ei centro a fin 
de que no se astille la hoja. 


El equivalente moderno de la cola animal es el papel forrado con una ca¬ 
pa de cola que se vuelve líquida al aplicarle calor. También tiene la ventaja 
de que se puede calentar más de una vez, viene lista para usar y la técnica 
de aplicación es más sencilla, excepto en el caso de las hojas de nudo y 
de horquilla para las que se necesita tener una experiencia previa. 


Aplicación de la película 

Con unas tijeras corte el papel en¬ 
gomado de una tamaño ligera¬ 
mente más grande que el núcleo. 
Coloque el papel boca abajo so¬ 
bre él y alíselo ligeramente con 
una plancha doméstica a tempera¬ 
tura media Cuando la cola se ha¬ 
ya enfriado, quite el papel (I). 

Colocación de la hoja 

Extienda la hoja sobre el núcleo 
engomado y coloque encima el 


papel para protegerla. Pase la 
plancha caliente, trabajando lenta¬ 
mente desde el centro hacia fuera 
de la superficie. Siga la plancha 
con un martillo de chapear (2) o 
un taco de madera para mantener 
la hoja plana mientras se va secan¬ 
do la cola. Elimine cualquier am¬ 
polla como queda descrito en el 
apartado sobre chapeado con 
martillo, y recorte la hoja sobrante 
cuando la cola se haya secado. 



COLA DE CONTACTO 

Existe una cola de contacto especial que le permite chapear superficies 
planas o curvas sin necesidad de plancha ni herramientas especiales ni 
tampoco calor. Con este tipo de adhesivo la hoja corre más peligro de as¬ 
tillarse, por lo que se recomienda protegerla con un remate de madera 
maciza. No utilice cola de contacto con hojas de nudo o de horquilla 


Cómo aplicar la cola 

Con una brocha o un recorte de 
chapa gruesa, aplique sobre la ho¬ 
ja un capa delgada y uniforme de 
cola. Trabaje en diagonal de es¬ 
quina a esquina, primero en una 
dirección y luego en la otra, ase¬ 
gurándose de que cubre la totali¬ 
dad de la superficie con ella. Dé 
otra mano al núcleo en la misma 
forma y deje secar. 

Colocación de la hoja 

Extienda sobre el núcleo un papel 
de periódico o de envolver, dejan¬ 
do en un borde una tira de 50 
mm de cola seca sin cubrir |1), Co¬ 
loque la hoja de chapear encima; 
cuando la tenga alineada con el 
núcleo, presiónela contra el borde 
que ha quedado sin cubrir por el 


papel. Poco a poco vaya tirando 
del papel hacia fuera, apretando 
una superficie contra otra con un 
taco de madera (2) Finalmente, 
frote la hoja con el taco para apla¬ 
narla y recorte el sobrante (ver iz¬ 
quierda!, usando un cuchillo o 
herramientas especiales. 

Cómo eliminar las ampollas 

Golpee levemente la superficie pa¬ 
ra localizar posibles bolsas de aire 
bajo la hoja. Si las hubiera, abra 
una rajita longitudinal con un cu¬ 
chillo e introduzca un poco de co¬ 
la en la ampolla; pase por encima 
un rodillo de los utilizados para 
empapelar. Limpie la cola que ha¬ 
ya quedado en la superficie antes 
de que se seque. 



2 Extraiga el papel de debajo de la hoja 


EXTRACCION DE UN CUERPO EXTRAÑO 

Si debajo de la hoja quedara atrapada una partícula de arenisca o de se¬ 
rrín, no habrá posibilidad alguna de eliminarla utilizando presión. Haga 
una incisión en forma de V en la zona que aloja el cuerpo extraño, doble 
la oreja hacia atrás para poder quitar la mota con la punta de un cuchi¬ 
llo. Si ha utilizado cola animal o papel engomado, aplaste la oreja con la 
plancha templada y el martillo de chapear; si ha usado adhesivo de con¬ 
tacto, unte de nuevo con él la oreja y el núcleo. 



Haga un corte en forma de V para extraer el cuerpo extraño 
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CENEFAS E INCRUSTACIONES 


Las cenefas e incrustaciones pueden transformar un anodino panel 
de madera en una pieza atractiva y decorativa, al estilo tradicion al. 
Las cenefas o grecas son tiras de chapa lisas o con dibujos utilizadas 

para crear bordes decorativos. _ 

Se las puede hacer uno mismo, pero existe en el mercado un surtido 
muv variado, que además tiene la ventaja de venir preparado para 


su uso inmediato. Las incrustaciones o taracea consisten en motivos 
de marquetería utilizados a efectos decorativos: los hay de diseño pic¬ 
tórico o floral. Las incrustaciones comerciales son sencillas de aplicar 
tanto a superficies contrachapadas como a superficies macizas. Los 
motivos individuales se pueden incrustar a mano, pero para unir tro¬ 
cidos de chapa se deDen usar planchas de prensado. _ 


Cómo chapear y ribetear un 
panel 

Corte y coloque la hoja central a 
sin llegar a los bordes del pane/. 
Recorte luego la hoja a la distancia 
exacta de dichos bordes utilizando 
un gramil de cucnilla ajustado a la 
anchura de la cenefa (1). 

Despegue lo que sobre y limpie de 
cola la zona.(2J Ablande la cola ani¬ 
mal con la plancha sí es necesario. 

Corte de cenefas 
atravesadas 

Superponga unas chapas de ma¬ 
dera y con un gramil de cuchilla 
corte unas cenefas de sus extre¬ 
mos. Primero ajuste bien con un 
cepillo el extremo de las chapas; 
luego corte la cenefa ligeramente 
más larga y ancha de lo necesario. 
Utilice un listón recto para guiar el 
gramil (3). 


| 3 Utilice como guía el borde de 
un listón 

Colocación de cenefas a mano 

Los extremos de las cenefas pueden cortarse a inglete antes de su coloca¬ 
ción o después de que se hayan encolado, lo que garntizaría una buena 
unión. 

Dé una mano de cola a la base y a ambos lados de las cenefas. Coló- 
quelas en su lugar y haga prensa con un martillo de chapear o un marti¬ 
llo de cuña. Para cortar los mgletes in sltu, haga pasar una regla por las 
esquinas interior y exterior de las cenefas solapadas y corte las dos capas 
cuidadosamente (4). 

Retire el trocito sobrante de arriba y levante el extremo del borde para 
extraer lo que sobra de abajo. Con el martillo haga presión sobre el ingle- 
te. Corte lo que sobra de los cantos más largos y limpíelos de cola. Ase¬ 
gure las uniones y los bordes con cinta de chapear. 



gramil de cuchilla 




Colocación filetes y cenefas 

Si desea incluir filetes o grecas decorativos entre el panel central y ía ce¬ 
nefa, colóquelos como se indica arriba. Luego ponga la cenefa de la mis¬ 
ma madera. 


FILETES Y CENEFAS 

Actualmente se comercializan motivos de grecas o cenefas para incrusta¬ 
ciones decorativas en maderas selectas. Compre siempre cantidades sufi¬ 
cientes cuando haga un pedido, pues si espera algún tiempo, quizá ya 
no las encuentre iguales. No sólo puede variar la madera sino también el 
tamaño de ios motivos 

Filetes o tirillas 

Son tiras finas de madera que se utilizan para separar distintas zonas for¬ 
mando líneas claras u oscuras entre diferentes tipos de hoja o donde 
cambia la dirección de la fibra. El ébano y la madera de boj han sido los 
materiales tradicionaímente usados para este fin, pero hoy día la madera 
teñida de negro ha sustituido al ébano. 


Cenefas 

Las cenefas decorativas se hacen 
de secciones sacadas de los bor¬ 
des de las maderas de color, que 
se encolan entre sí y se cortan en 
tiras de aproximadamente I mm 
de anchura. Vienen ya perfiladas 
con filetes negros o de madera de 
boj, y se utilizan para aplicación 
de bordes decorativos. 

Las tiras de chapa cortadas con 
la fibra transversal se ííaman cene¬ 
fas atravesadas y se utilizan para 
bordear paneles Uyed mismo 
puede hacerlos utilizando la mis- 
confecciona 
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Colocación de cenefas con planchas de prensado 

Las cenefas se pueden colocar después de que se ha prensado en las 
planchas el panel central, o encolarlas al mismo tiempo que él 
Si el panel central se coloca antes y se recorta con un gramil de cuchilla, 
uno se asegura de que está centrado y de que el borde para la cenefa va 
ser igual en todo el perímetro. Es necesario sacar el panel de la prensa y 
recortarlo antes de que el adhesivo de resina se haya asentado. Corte las 
cenefas a medida y haga los ingletes en las esquinas. Aplique adhesivo al 
borde del núcleo, pegue las hojas en su sitio y vuelva el panel a la prensa 
Otro método es el de cortar a medida el panel central y las cenefas, de¬ 
jando material extra en los bordes. Sujételos entre sí con cinta adhesiva 
¡ I). Con un lápiz trace unas líneas centrales a lo ancho y largo del núcleo 
y de la hoja que acaba de ribetear. Encole el núcleo, coloque la hoja con 
cuidado y haga presión con la mano o con un rodillo antes de meter la 
pieza en la prensa. 

Cenefas incrustadas 

Las cenefas se pueden incrustar en una superficie de madera maciza, uti¬ 
lizando un gramil de cuchilla y cabezal rayador para cortar las ranuras. 
Ajuste el gramil para cortar las líneas que delimitan la anchura de la ranu¬ 
ra, trabajando desde el canto. Corte la ranura con el cabezal rayador, pero 
utilice un formón en las esquinas. La profundidad de la ranura tiene que 
ser ligeramente inferior al grosor de la cenefa. Corte a inglete los extremes 
de ésta, encole e introdúzcala a presión con un martillo de cuña (2). 


1 Corte y sujete con cinta 
adhesiva el panel y la cenefa 


Chapas de madera 


Cabezal 


Chapeado con planchas 26 2 


Adhesivos 


2 Hunda la cenefa en la ranura con un martillo de cuña 


ADORNOS DE INCRUSTACION 


Cómo colocar 
una incrustación 

Las Incrustaciones se pueden ha¬ 
cer antes de colocar el montaje en 
las planchas de prensado. Lo me¬ 
jor es que el motivo sea del mismo 
grosor que la chapa de madera 
para que la presión sea uniforme 
en todo el panel. 

Para incrustar un motivo en el 
centro, trace unas lineas centrales 
en la chapa y en el motivo. Colo¬ 
que éste en el lugar deseado con 
una cinta que se adhiera por los 
dos lados y con un cuchillo mar¬ 
que cuidadosamente el perfil so¬ 
bre la chapa |1). Si el motivo 
tuviese alrededor material extra 
que hubiese luego que recortar, 
pase el cuchillo por encima y corte 
las dos capas juntas. 

Fije el motivo con cinta adhesiva 
y luego coloque la pieza en las 
planchas. Cuando se haya secado, 
humedezca la película de papel y 
ráspela para eliminarla y proceder 
al lijado. 


Los adornos de incrustación vienen protegidos con una película de pa¬ 
pel. Se colocan con la superficie del papel hacia arriba. Algunos se hacen 
de la forma y medida exactos, a otros les dejan una porción de hoja alre¬ 
dedor para que se corte en la forma que se desee. 


Colocación en superficie 

Los motivos se pueden éneo 
lar directamente a una super¬ 
ficie de madera maciza sin 
embutirlos en ella. Para que 
resulte más estético, haga 
una incisión con la gubia si¬ 
guiendo el borde y consegui¬ 
rá un efecto de sombreado. 


1 Corte la forma en el fondo de chapa 


Incrustaciones 
de madera maciza 

Coloque la incrustación en la su¬ 
perficie y corte alrededor con un 
cuchillo. Con unas gubias y unos 
formones corte el sobrante de los 
bordes de la cavidad resultante 
(2). Elimine el resto con una tupí 
de mano de cuchilla fina, o utilice 
primero una tupi eléctrica y luego 
recorte los bordes a mano. La pro¬ 
fundidad de la cavidad debe ser li¬ 
geramente inferior al grosor del 
motivo. 

Encole y aplique el motivo inmo¬ 
vilizándolo con una taco de made¬ 
ra. Entre éste y la pieza se debe 
poner una hoja de polietileno o 
de papel encerado. 






MARQUETERIA 


Desde la antigüedad, la decoración aplicada ha sido utilizada para re¬ 
alzar objetos más allá de sus necesidades funcionales. La chapa de 
madera se viene usando desde hace mucho tiempo como medio de 
decoración. La diversidad de sus dibujos v rotores naturales ha pro¬ 
porcionado a los artesanos una rica 'paleta' para cortar v conjuntar 
dibujos v escenas decorativas conocidas como marquetería. Los arte¬ 
sanos del pasado, afanosos por expresar su virtuosismo, convirtieron 


l as técnicas de marquetería en una bella arte v crearon una orna¬ 
mentación primorosa basada en las formas naturales. A pesar de que 
requiere mucha habilidad manual, la marquetería no es ni mucho 
menos un arte en vías de desaparición: todavía se comercializa como 
decoración aplicada en forma de incrustaciones ornamentales y hoy 
día tiene una vida floreciente en manos de aficionados que a menu¬ 
do crean por pasatiempo obras de aran belleza. _ 


USO DE LA SIERRA 

Los motivos de fabricación industrial se cortan trabajando varias chapas a 
la vez en una sierra de marquetería tradicional, herramienta de especialis¬ 
ta en la que el operario se sienta y hace funcionar una sierra de calar os¬ 
cilante, mientras sujeta la chapa en una mordaza de tornillo accionada 
con el pie. Cada pila de chapas se manipula en las mandíbulas con la ma¬ 
no izquierda mientras que la derecha mueve horizontalmente la sierra. 
Las distintas piezas obtenidas se acoplan en una mesa plana y se mantie¬ 
nen unidas con una capa de papel engomado. 

Sierra de calar 

Para la persona que no es especialista, la tarea de cortar chapas de ma¬ 
dera le resultará más liviana si utiliza una sierra de calar, para la que por 
otra parte, encontrará otros muchos usos en el taller. 

Como alternativa, puede utilizar la sierra de calar y mesa de cortar por¬ 
tátiles. Cortar varias chapas juntas con una sierra de calar portátil es difícil, 
pero sí puede aserrar un motivo utilizando dos chapas de color contras¬ 
tante con relativa facilidad 

Cómo cortar dos chapas juntas 

Seleccione las chapas, una para el fondo y otra para la incrustación. En 
realidad, este método produce dos perfiles idénticos que invierten los co¬ 
lores cuando se ensamblan. Corte las piezas unos 12 mm más grandes 
que el dibujo proyectado. Colóquelas entre dos chapas inservibles a mo¬ 
do de apoyo y sujételas con cinta adhesiva, con la fibra en direcciones 
contrarias (I). 

Introduzca ía hoja a través de un pequeño orificio situado £n una linea 
cercana al centro y fíjela en la sierra. Sujetando firmemente las chapas so¬ 
bre la mesa, corte con precisión siguiendo la línea (2) Gire las chapas se¬ 
gún convenga para que el filo de la hoja encare siempre la línea. 
Ensamble las piezas cortadas y ponga encima una hoja de papel engo¬ 
mado, Rellene el corte de sierra con masilla coloreada, untándola desde 
la cara trasera, y luego limpie la zona y espere a que se seque. 



El trabajo de marquetería 

Los adornos de marquetería se 
pueden cortar utilizando una sie¬ 
rra de calar o un cuchillo. La sierra 
se usa generalmente para cortar 
formas complicadas en varias cha¬ 
pas superpuestas; el cuchillo, para 
capas de una sola hoja cuando se 
realizan cuadros de marquetería, 
por ejemplo. 

Para cortar las distintas partes 
con precisión se requiere destreza, 
y merece la pena practicar con re¬ 
cortes de deshecho antes de em¬ 
prender cualquier trabajo. Se 
pueden crear diseños propios o, 
para empezar, comprar los que se 
venden en el comercio acompaña¬ 
do de todo el material que se pre¬ 
cisa para realizarlos. 

Si piensa hacer su propio diseño, 
reúna una amplia selección de 
chapas. Hasta que la chapa no se 
coloca en el conjunto, no se pue¬ 
de ver si produce un buen efecto. 

El éxito del trabajo no estriba so¬ 
lamente en la pericia que se tenga 
a la hora de cortar y unir las piezas, 
sino también en la interpretación 
artística de las chapas elegidas. 


SIERRA DE CAiAR 


Cómo transponer un dibujo 

Se puede elegir una representa¬ 
ción bidimensional de cualquier te¬ 
ma para servir de base a un 
dibujo. 

Haga un dibujo lineal a partir de 
la fuente original. Si la escala no es 
la correcta, reprodúzcalo utilizan¬ 
do una cuadrícula o una fotoco- 
pladora que reduzca o amplíe el 
tamaño. Esta última es particular¬ 
mente útil porque, aparte de mo¬ 
dificar la escala y hacer copias 
rápidas, el dibujo se puede trans¬ 
ferir a la madera y producir una 
imagen invertida pasando una 
plancha caliente por el reverso de 
ia fotocopia 

El método tradicional para la re¬ 
producción de una serie de copias 
Idénticas e imágenes invertidas, 
consistía en pasar una rueda de 
púas que perforaba todas las líne¬ 
as del original. 

Luego se introducía por los agu¬ 
jeros polvo de betún que, al calen¬ 
tarse, se fundía con el papel. 



2 Sierre con precisión siguiendo ia línea 









CUADROS DE MARQUETERIA 


VER TAMBIEN _ 

CiMprn dl’.-ílítfc'cl 32-83 
KdSGUÍ.'tHS I ¡ C 

CrvucHdü : üp nTnws 762 
Cenefas 266 

Pcipt ic \s rir>rps?vos 28 b 

Adhesivos '30? 30.3 



1 Trace las líneas del borde y marque el centro 
de los ares lados 


los cuadros de marquetería se basan en la utilización de las característi¬ 
cas naturales de la madera para interpretar el color, la textura y la luz 
sombra de la fuente origlnal.para comprobar el efecto y el colo; 

Luego se corta a medida. 


Elección del tema 

Cualquier tema, animales, plantas, 
paisajes marinos, paisajes terres¬ 
tres etc., puede crearse en mar¬ 
quetería. 

Las fotografías son una buena 
fuente de referencia para hacer un 
diseño, pero hay que elegir aqué¬ 
llas que tengan zonas muy defini¬ 
das y no detalles demasiado 
minuciosos. 

En las fotografías quedan plasma 
das todas las sutilezas de la forma, 
cosa que no puede trasladarse a 
un trabajo en marquetería, por lo 
que habrá que simplificarlas. El 
contorno de las distintas partes y fi¬ 
guras puede simplemente calcarse 
de la foto, pero para el sombrea¬ 
do, que es lo que les da realce, 
tendremos que hacer uso de nues¬ 
tras habilidades artísticas. La técni¬ 
ca de la marquetería tiende a 
piodudr sombras con perfiles de¬ 
masiado duros, pero si selecciona¬ 
mos con cuidado las chapas de 
madera y aprendemos ciertas téc¬ 
nicas de sombreado, podremos 
crear una gama de tonalidades 
que nos darán el efecto tridimen¬ 
sional que necesitamos. 

Cómo iniciarse en la 
marquetería 

Aconsejamos que el principiante 
comience utilizando un 'kit' que in¬ 
cluye una lámina con un dibujo y 
una selección de chapas numera¬ 
das para su correcta localización 
en el dibujo. La orientación de las 
chapas para conseguir los efectos 
adecuados es, sin embargo, una 
tarea personal que requiere un 
cuidadoso cortado de las distintas 
piezas. 

El método de la ventana 

Para hacer un cuadro, se cortan 
las chapas de madera una por 
una y, puesto que son delgadas, 
se cortan bien con un cuchillo de 
punta afilada. 

El 'método de la ventana' permi¬ 
te ir comprobando el efecto que 
las distintas piezas de chapa harán 
en el conjunto, antes de proceder 
a cortarlas. 

El dibujo se traza sobre una cha¬ 
pa de madera o un cartón inservi¬ 
bles. Se recorta una de las figuras 
en dicha chapa o cartón y se colo¬ 
ca la hoja elegida detrás de la 'ven¬ 
tana' utilizando la ventana como 
plantilla. Se siguen cortando venta¬ 
nas y haciendo pruebas hasta que 



4 Corte la chapa de madera y fíjela en su posición definitiva 


se haya completado el dibujo, pu- 
diendo entonces colocarlo en la 
prensa y encolarlo a la base. 

Utilización del método 

Con cinta adhesiva una la lámina 
del dibujo y el cartón por sus bor¬ 
des superiores. Coloque un papel 
carbón debajo de la lámina (a me¬ 
nos que ésta ya lo traiga incorpo¬ 
rado) y trace las líneas de los 
bordes y unas marcas en el centro 
de los tres lados (!) 

A continuación marque las princi¬ 
pales zonas del dibujo, dejando 
los detalles para más tarde. Recor¬ 
te uno de los elementos principa¬ 
les siguiendo con escrupulosidad 
su contorno, pero sobrepasando 
el borde (2). 

Coloque la chapa elegida detrás 
de la ventana y oriéntela como 
mejor convenga al efecto desea¬ 
do. Inmovilícela con cinta adhesiva 
suave y luego pase el cuchillo por 
el perfil de la ventana para marcar 
la chapa que está detrás. (3j. Reti¬ 
re la chapa y acabe de cortarla, 
luego vuélvala a pegar con cinta 
adhesiva a la ventana (4). 

Corte la siguiente ventana y repí¬ 
ta la operación aplicando una pelí¬ 
cula de cola PVA al canto de la 
segunda chapa que entra en con¬ 
tacto con la que se ha colocado 
en primer lugar. 

Repita esta operación hasta que 
se haya completado la zona princi¬ 
pal del cuadro. 

Vuelva a colocar el dibujo sobre 
el cuadro; marque de nuevo las li¬ 
neas de los bordes y calque ahora 
los demás elementos para que se 
marquen en la chapa colocada 
debajo. Siga cortando ventanas 
|5) hasta terminar el cuadro. 

Corte y retire los bordes de car¬ 
tón y elija unas tiras decorativas 
para poner bordes definitivos. Cór¬ 
telas de modo que sobresalgan de 
las esquinas, fíjelas con cinta adhe¬ 
siva a los cuatro lados del cuadro y 
corte a inglete los extremos (6). Fí¬ 
je también éstos con cinta adhesi¬ 
va y coloque el montaje en la 
prensa de chapeado. 



5 Corte los demás elementos usando 
el método de la ventana 
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COMO LIMPIAR LA MARQUETERÍA 

Antes de aplicar el acabado a la marquetería, se debe preparar la superfi¬ 
cie. Recuerde que la chapa de madera es muy delgada y no debe traba¬ 
jarse sobre ella más de lo estrictamente necesario. 


MARQUETERÍA 
DE MOSAICO 


Primero se debe eliminar todo resto de cinta adhesiva. Para ello, hume¬ 
dézcala con una esponja y agua templada, pero no meta la pieza en el 
agua. Utilice un formón ancho o una rasqueta para quitarla, y luego deje 
secar la superficie. 

Con una rasqueta elimine de la superficie cualquier irregularidad. Des¬ 
place la rasqueta en la dirección de la fibra, pero si ésta varía en los distin¬ 
tos componentes del conjunto, mueva la rasqueta en diagonal. 

Lije la superficie ligeramente con papel abrasivo progresivamente más fi¬ 
no. Envuelva el papel en un taco de corcho y lije siguiendo la fibra en lo 
posible. Con una brocha, quite todo resto de polvo y luego limpie la su¬ 
perficie con un trapo impregnado de resina. 



Utilice la rasqueta en diagonal cuando haya combinación de chapas 


Cómo sombrear chapa de madera 

El método tradicional para producir efectos tridimensionales sombreados 
en motivos en forma de concha, abanico u ovalados, es chamuscar lige¬ 
ramente parte de la chapa metiéndola en arena caliente. El objetivo es 
producir una gradación de tonalidades delicada y natural que nos dé el 
efecto deseado. Practique con restos de chapa, siguiendo el método de 
prueba y tanteo pata conseguir las mejores tonalidades. 

Caliente un lecho de arena silícea fina en una bandeja de homo Man¬ 
tenga la temperatura uniforme para que produzca la gama tonal desea¬ 
da en no más de 10 o 12 segundos. Es mejor aumentar el calor que 
dejar la chapa demasiado tiempo en la arena, pues podría contraerse. In¬ 
troduzca la chapa en la arena sujetándola con unas pinzas. Cuente los 
segundos, dependiendo de la pieza, y luego retírela (I). 

Se pueden utilizar piezas de chapa con holgura de medidas (lo que per¬ 
mitiría hacer algunos ajustes de efecto), utilizando el método de la venta¬ 
na. O puede cortar las piezas en la forma y medida definitivas, pero 
sombreándolas deprisa para evitar que se encojan o deformen. Puede 
humedecerlas y prensarlas con una tabla plana, si es necesario. 

Para sombrear porciones de chapa que no estén en el borde, con una 
cuchara vierta la arena caliente sobre la zona que se desea sombrear (2). 

Si quiere conseguir un sombreado de 'bordes duros' cubra la chapa con 
cinta engomada. 



t Retirar al cabo de unos 
segundos 



2 Vierta la arena caliente 
con una cuchara 


Los dibujos de marquetería pueden estar formados por piezas de 
chapa de formas geométricas sencillas. Se pueden crear un aran nú¬ 
mero de motivos cortando v combinando chapas de diferente clase, 
color o textura en forma cuadrada, rectangular, trianoular. romboidal 
v otras. _ 


Creación del diseño 

La combinación de sencillas formas geométricas ofrece una interminable 
gama de posibilidades creativas. Puede experimentar distintos dibujos en 
papel cuadriculado ¡sométrico, utilizando lápices de diferentes colores pa¬ 
ra rellenar las formas que ha elegido (I). 

Los diseños de tiras repetitivas son más fáciles de dibujar, cortar y com¬ 
binar con precisión. Si los motivos constan de formas que se entrelazan, 
como cubos o estrellas, necesitará ensamblar las partes individualmente. 




1 Cree sus diseños sobre papel cuadriculado 
Preparación del trabajo 

Como ocurre con cualquier diseño repetitivo, una sencilla plantilla para 
cortarlo ayuda a realizar un trabajo muy bien medido. 

Con un tablero de aglomerado haga una plantilla de unos 600 mm de 
lado. Atornille a lo largo del borde y nivelado con él un tope de metal o 
madera dura de unos 6 mm de grueso. Trace dos líneas de demarcación 
a 90 grados respecto de dicho tope (2) o a cualquier otro ángulo que 
exija el diseño. 

Para cortar se utiliza un cuchillo o sierra para chapeado, siempre con 
una regla milimetrada como guía Para mantener la regla paralela al to¬ 
pe, corte un par de tacos espaciadores de contrachapado delgado y de 
la anchura necesaria. También necesitará cinta engomada para mantener 
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DISEÑO DE TABLERO DE AJEDREZ 


Quizá el ejemplo más sencillo y conocido sea el del tablero de damas o 
ajedrez con las casillas en colores alternados. El 'color' se puede conseguir 
utilizando maderas contrastantes o, si se busca un efecto más delicado, 
utilizando la misma madera con la fibra en direcciones contrarias para ca¬ 
da casilla. Casi siempre lo mejor es utilizar chapas lisas o de fibra recta. 


Seleccione las dos chapas u córtelas ligeramente más grandes de lo que 
va a ser el tablero final. Corte recto un lado de cada chapa y apóyelo en 
el tope. A continuación corte las tiras a la anchura deseada sirviéndose 
de los tacos espaciadores para situar la regla (I). Corte cuatro de un color 
y cinco del otro. Siguiendo este método se mantiene la fibra en la misma 
dirección cuando se monta el tablero. Numérelos para no perder el or¬ 
den en que se han cortado 

Con cuidado una a tope las tiras alternando los colores y sujételas con 
cinta adhesiva. Coloque el panel así montado sobre la plantilla de cortar, 
con uno de los bordes laterales sobre la línea de demarcación. Ponga la 
regla paralela al tope utilizando tacos espaciadores pequeños y recorte 
los extremos escuadrados (2). 

Retire la madera sobrante y ponga el borde que acaba de recortar contra 
el tope. Corte la chapa como antes, formando tiras de casillas alternadas. 

Sujete de nuevo los bordes de las tiras con cinta adhesiva alternando los 
colores casilla a casilla |3j. Corte las casillas que sobresalen para dejar el 
tablero cuadrado. Para completar el montaje, corte y coloque con cinta 
adhesiva en los cuadro bordes una cenefa de veta atravesada. Luego in¬ 
troduzca el tablero en las planchas de prensado. 



L-JL TM nJMm 
1—ir.rT [\ 

3 Escalone y adhiera las 
tiras con cinta adhesiva 


DISEÑO DE CUBOS 

El clásico diseño de cubos isométri- 
cos se consigue cortando rombos 
de 60 grados en tres tonalidades 
diferentes o uniéndolos formando 
hexágonos. 

Para elaborar un diseño de repe¬ 
tición simétrica, primero corte los 
rombos por el sistema de tiras, su¬ 
jetándolos ligeramente con cinta 
adhesiva. 

Separe los rombos y monte los 
hexágonos sobre la cara engoma¬ 
da de una película autoadhesiva 
transparente colocada encima de 
un papel de cuadricula isométrica. 

Cubra el conjunto con papel en¬ 
gomado y prénselo entre dos 
planchas de madera planas. Cuan¬ 
do estén secos, despegue la pelí¬ 
cula. 



Monte los hexágonos sobre un 
papel de cuadricula 


VARIACIONES DEL DISEÑO 

Siguiendo el método descrito arriba para el diseño de tablero de ajedrez, 
se pueden crear distintas combinaciones. Cortando tiras de diferentes an¬ 
churas y oponiendo los cuadrados o rectángulos resultantes en mitades 
o unidades enteras se producirán diseños alternativos. 

Si los cuadrados se cortan en diagonal, se forman triángulos rectángu¬ 
los que, escalonados a mitad de la hipotenusa, producen un diseño de 
zigzag Si se invierten las tiras alternas y se escalonan, resultan triángulos 
de colores alternados. 

Los diseños de rombos se consiguen cortando tiras a 60 grados. Prime¬ 
ro, corte a la anchura deseada unas tiras paralelas de chapas contrastan¬ 
tes, Trace sobre el tablero base una línea de demarcación de 60 grados y 
con alfileres prenda sobre ella la primera de las tiras. Luego una las tiras 
con cinta adhesiva alineando las esquinas de los extremos contra el tope 
Recorte los extremos 'dentados' utilizando una regla y tacos espaciadores 
Retire los alfileres y ponga el borde recortado contra el tope. 

Corte de nuevo en tiras usando los mismos espaciadores. Le quedarán 
ahora tiras de rombos de 60 grados que, escalonadas, forman un dibujo 
repetitivo alternado. 

Si se cortan los rombos horizontalmente por una línea central, se obtie¬ 
nen tiras de triángulos equiláteros. Puede entonces escalonarlas o inver¬ 
tirlas para crear otros diseños. 


Haga diseños alternativos de 
cuadrados y rectángulos 



Fije con cinta adhesiva y 
corte las tiras a 60 grados 



Corte y escalone tiras de rombos 
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?dw corres rápidos y talla general 


Mangos 

Los mangos para estas herra¬ 
mientas se hacen de haya, 
madera de boj y fresno. Pue¬ 
den ser redondos con virolas 
o anillos de metal o los tradi¬ 
cionales mangos octogona¬ 
les sin virolas. 

Las superficies planas de es¬ 
tos últimos impiden que pue¬ 
dan caer rodando del banco. 


tinas separadas, letr. 


Mango redondo de haya 
madera de haya 
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Colocación del mango 

Muchas herramientas de fa¬ 
llar se venden sin mangos. 
Se puede comprar uno he¬ 
cho o fabricárselo uno mis¬ 
mo. Taladre un pequeño 
orificio guía en el centro de 
la testa del mango. Coloque 
la hoja en un tornillo de ajus¬ 
te de mandíbulas blandas. 
Golpeando el mango, intro¬ 
duzca er. él parte de la espi¬ 
ga de la hoja, y vuélvala a 
sacar con un movimiento de 
giro. Repita la operación has¬ 
ta que el mango esté a unos 
ó mm aei hombro ae la ho¬ 
ja. Compruebe que están en 
línea y golpeándolo acabe 
de introducir el mango. 


i Sujete la hoja en el 
tornillo de ajuste 

Apoye el hombro de la 
en las mandíbulas. 


FORMONES Y GUBIAS PARA TALLAR MADERA 


Existen ! 8 perfiles de filo diferentes dentro de estas herramientas v ambas caras del filo para poder cortar la madera desde distintos án- 


hasta cinco formas de hola, v la mavoria de ellas se fabrican en una 

autos. Los formones tienen idénticos biseles Dor ambos lados, míen- 

aama de tamaños aue va desde los 2 mm hasta los 50 mm. Se Due- 

tras aue las Gubias, en U v en V. tienen un bisel más arande en la 

den adauirir en buenos establecimientos del ramo o pidiéndolos por 

cara exterior que en la interior. Unas buenas oiedras de afilar v de 

correo a los oroveedores. alauno de los cuales ofrecen un servicio a 

asentar filos son esenciales Dara mantener estas herramientas en Der- 

nivel mundial. Las herramientas para tallar madera se venden afiladas 

fertas condiciones de trábalo. Al orinciDÍante unos cuantos útiles básl- 

oero no afinadas. A diferencia de los formones v aublas convefciona- 

eos le serán suficientes. 

les. las herramientas destinadas a fallar madera están biseladas nor 


Formon recto N I de 12 mm 

D ara tallar en general, cortar líneas re< 


Formon de punta corriente N 2 de 12 mm 


Para remates y detalles en relieve 


Gubia recta N° 3 de 3 mm 


Gubia recta N 10 de 8 mm 


Para cortar estrías y talla general 


Gubia curva N° 14 de 9 mm 


Para labrar concavidades y deta 


Formon de cuchara N° 21 de 9 mm 


Pa r a ,'abrar y retinar curvas profundas 


Gubia de cuchara N° 27 de 12 mm 


pa r a tallar curvas cerradas y oquedades profunc 


Mango octogonal de fresno 
madera de fresno 

































FORMAS Y TAMAÑOS 


Los formones y gubias se identifi¬ 
can normalmente por un nombre 
y un número. Los nombres gene¬ 
ralmente describen la forma de la 
hoja y el filo, por ejemplo, una 
'gubia recta' o un 'formón de cu¬ 
chara'. Sin embargo, también pue¬ 
de variar el perfil del filo. Asi que, a 
fin de evitar largas descripciones y 
facilitar su identificación, se adoptó 
un sistema de números en el siglo 
diecinueve que indica el perfil del 
filo así como la forma de la hoja. 

Los formones y gubias constituyen 
la mayoria de las herramientas de 
tallar y. aunque la numeración 
puede variar algo de un fabricante 
a otro, suele empezar con las ver¬ 
siones de hoja recta. Así, N° I es 
un formón básico, N° 2 es un for¬ 
món de punta corriente, N° 3 es 
una gubia de perfil curvo muy 
abierto y así hasta el N° II. que es 
una gubia de perfil curvo profun¬ 
do. Cuanto más alto es el número, 
más profunda es la curva del filo 
de una gubia. Todas las curvas 
son verdaderas secciones de cir¬ 
cunferencia excepto la N° 11, que 
tiene lados más rectos que las de¬ 
más. La siguiente serie de núme¬ 
ros (12-20) tiene la misma 
curvatura en el filo pero la hoja 
también es curvada; del 21 al 32 
tienen la misma curva de filo pero 
con una hoja de cuchara, cada 
número representa una cambio 
en la forma de la sección transver¬ 
sal del filo combinada con la for¬ 
ma longitudinal de la hoja. Cada 
número viene en una gama varia¬ 
da de anchuras de filo, por lo que 
al hacer el pedido, habrán de con¬ 
signarse ambas cosas. 


Herramientas de tallar 

La tabla (derecha) muestra la amplia ga¬ 
ma de herramientas de rallar que existen 
en el mercado. Las casillas rojas Indican 
las formas de la hoja tal como ilustra el di¬ 
bujo. 
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Formas de hoja típicas 

1 Recta 

2 Curvada 

3 De cuchara 

4 De contracuchara 

5 En cola de golondrina 
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Punzones 

Los punzones de tallista ha¬ 
cen hendiduras en la made¬ 
ra y se utilizan para 'rizar' la 
superficie y crear dibujos o 
efectos de relieve. Se hacen 
de acero y su amplia varie¬ 
dad permite realizar toda 
una gama de diseños deco¬ 
rativos. 



MAZAS Y AZUELAS DE TALLISTA 


Además de la variedad de gubias y formones que utiliza el tallista, en la 
labra de la madera se usa una serie de herramientas generales entre las 
que se cuentan serruchos, cepillos, bastrenes, limas y escofinas. También 
se utilizan máquinas herramientas como taladradora eléctrica, sierra de 
cinta y sierra de cadena, ésta última para desbastar piezas grandes. Las 
herramientas especializadas que se describen abajo también forman par¬ 


te del equipo básico de un tallista. 

Maza de tallista 

Una maza es esencial para el ma¬ 
nejo de formones y gubias cuan¬ 
do se practican cortes 
transversales a la fibra o se traba¬ 
jan maderas duras o grandes pie¬ 
zas. 

La maza de tallista tiene una ca¬ 
beza redonda de haya maciza o 
laminada o de guayacán, y un 
mango torneado de fresno o ha¬ 
ya. La cabeza redonda permite 
golpear el formón desde práctica¬ 
mente cualquier ángulo. 

Las mazas se hacen de diámetros 
diferentes, desde 75 mm hasta 
150 mm, y a veces .se especifican 
por su peso. Los de tamaño y pe¬ 
so medios son adecuados para la 
mayoría de los trabajos. Los gran¬ 
des y pesados no se pueden usar 
mucho tiempo sin cansarse. 


Azuelas 

Las azuelas de tallista o escultor 
son variantes más cortas de la 
azuela de carpintero tradicional, y 
se manejan con una sola mano. 
Las hay de dos tipos diferentes, 
con filo de corte recto o de for¬ 
món y con filo de corte curvo o de 
gubia. Las azuelas se utilizan para 
retirar rápidamente la madera de 
deshecho y para desbastar la pie¬ 
za. El segundo tipo es particular¬ 
mente útil para vaciar la madera 
en la confección de cuencos. 


AFILADO DE LAS HERRAMIENTAS DE TALLAR 


La contemplación de las virutas y el tacto y sonido de los filos de las he¬ 
rramientas rebanando sin esfuerzo la madera constituyen un placer para 
cualquier tallista. Solamente unas herramientas perfectamente afiladas da¬ 
rán los resultados apetecidos, de otro modo resultan pesadas de usar y 
no hacen un buen trabajo. Así pues, mantenga siempre a punto sus gu¬ 
bias y formones cuando trabaja y a la primera señal de que prenden o 
rompen la madera, rectifíauelos ligeramente a mano o bien sobre una 
rueda pulidora para mantener el filo afinado. 

Afilado de las herramientas nuevas 

Las herramientas nuevas se venden generalmente sin el suavizado final. 
Debe estar dispuesto a pasar algún tiempo refinando los útiles de tallar, 
pues tienen un filo por ambos lados y se necesita prestarles una atención 
esmerada si se quiere mantenerlos en perfecta forma. Las piedras de afi¬ 
lar necesarias se especifican en el capítulo sobre herramientas de mano. 

Afilado de un formón 

El ángulo de afilado de un formón de tallista, a diferencia del de un for¬ 
món ordinario, es el mismo que el del bisel. El punto donde termina el bi¬ 
sel y empieza el pleno grosor de la hoja se llama 'talón' y normalmente se 
afila de modo que quede un bisel redondeado 
Empiece colocando el bisel plano sobre la piedra lubricada y traiga el 
formón hada atrás al tiempo que va bajando el mango; luego lleve la he¬ 
rramienta hacia adelante y levante el mango. Repita esta operación en 
los dos lados de la herramienta hasta que el bisel esté suave y bien re¬ 
dondeado y se forme una fina rebaba en el filo. 

Retire la rebaba y pula el bisel sobre un suavizador de cuero engrasado 
(que puede comprar a un proveedor de herramientas de talla), hasta 
conseguir un afilado perfecto. 



Afile el bisel por los dos lados 

Afilado de una herramienta 
de perfil angular 

Cuando afile una herramienta de 
perfil angular, es importante que 
el punto donde se encuentran los 
dos biseles exteriores se redondee 
primero siguiendo el perfil interior 
de ía hoja. 

Afue los biseles en la piedra como 
haría con un formón, pero trabaje 
también la 'punta'. Esto se puede 
hacer en una muela de banco o 
moviendo una piedra de afilar pla¬ 
na hacia arriba y hacía abajo sobre 
el vértice de la herramienta, al 
tiempo que se la hace oscilar de 
lado a lado. 

Trabaje el bisel interior con una 
piedra triangular, usándola de la 
misma forma que para el afilado 
de las gubias. Suavice sobre el 
cuero los biseles interior y exterior 
para conseguir un pefecto afilado 
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Afilado de una gubia 

Sujete la gubia perpendicular al 
costado de la piedra, con el bisel 
plano sobre la superficie. 

Frote suavemente la herramienta 
adelante y atrás a lo largo de la 
piedra al tiempo que la gira de la¬ 
do a lado. Si añade un movimien¬ 
to de vaivén bajando y elevando 
el mango, el talón del bisel tam¬ 
bién se curvará. 

Afile el bisel interior con una pie¬ 
dra de forma apropiada, movién¬ 
dola en vaivén para conseguir un 
bisel redondeado. El bisel interior 
es aproximadamente una cuarta 
parte la longitud del bisel exterior 

Afine el bisel exterior sobre un 
suavizador de cuero con un movi¬ 
miento basculante, y el interior pa¬ 
sando la hoja a lo largo del borde 
de un suavizador doblado en dos. 
Para afilar gubias de sección an¬ 
cha, sujete el suavizador sobre un 
borde que le dé la curva que se 
necesita. 



Afile el bisel interior con una 
piedra de afilar 



HERRAMIENTAS DE TALLA 

La madera utilizada en la fabricación de muebles se corta en seccio- 


Halcón peregrino 

El suave plumaje de esta talla 
se ve realzado por el dibujo 
rayado de la madera. 


nes regulares y luego se ensambla para formar unas estructuras de 
forma tridimensional. La talla de figuras, en cambio, comienza con 
una pieza de tamaño más grande que la obra final y gracias a un pa¬ 
ciente trabajo de labra, va gradualmente revelando la forma que 
contiene en su interior. Prácticamente cualquier madera puede ser 
tallada, aunque el uso de los distintos tipos depende generalmente 
del tamaño y modalidad del trabajo, así como de la facilidad para en¬ 
contrarla v también de su trabaiabilidad. El material para talla no tie¬ 
ne por qué ser nuevo. La madera vieja rescatada de edificios, los 
muebles inservibles o ios despojos depositados por la marea en la 
plava. todo ello puede valer v ser fuente de inspiración para los tallis¬ 
tas. Estos, quizá más que ningún ntro artesano de la madera, tien¬ 
den a hacer acopio de toda suerte de material, pues con los ojos de 
la mente son capaces de ver en rada una de las piezas esa figura úni¬ 
ca que tan sólo espera que la saquen a la luz. _ 


Glícol de polietileno 

Se puede tallar madera verde con 
toda tranquilidad si se la trata con 
glicol de polietileno, agente estabi¬ 
lizador que impide que se raje. 
Consiste en un material céreo solu¬ 
ble en agua que se difunde dentro 
de la estructura de la madera y la 
seca en el transcurso de tres a cua¬ 
tro semanas. Se puede adquirir en 
tiendas de maderas especializadas. 


Como regla general, las maderas de fibra recta y textura fina, como el tilo 
y el jelotong son más fáciles de trabajar que la maderas de grano entrela¬ 
zado o tosco. Normalmente se prefieren las maderas duras a las blandas, 
por su grano apretado. Esto las hace más fáciles de trabajar, lo mismo a 
lo largo que a lo ancho de la fibra, sin que se astillen. Algunas maderas 
blandas que muestran una diferencia de dureza notable entre la madera 
temprana y la madera tardía de los anillos de crecimiento, como el abeto, 
de Dougias [o pino de Oregór;, pueden resultar cifc.'es de cortar a lo 
ancho de la fibra 

lamo el color como el dibujo ce .a mace-a ccntnouye a la calidad de la 
talla. Elija una madera que armonice con el tema escogido. Por ejemplo, 
para un oso polar, seleccione una madera de coíor claro como el tilo, y 
para un oso pardo, una madera oscura como la teca. 

De la fibra de la madera se puede sacar partido, pero también puede 
estropear un trabajo. Por ejemplo, las maderas rayadas de dibujo pro¬ 
nunciado pueden hacer muy buen efecto sobre formas de superficie lisa 
donde las líneas acentúan el contorno de la figura; cuando se utilizan pa¬ 
ra retratos, sin embargo, unas líneas muy marcadas pueden distraer 
nuestra atención y hacer que nos pasen desapercibidos los sutiles rasgos 
del rostro tallado. 

No siempre se desea dejar la talla al natural. Sí se quiere pintar la super¬ 
ficie, se puede usar una madera más económica o menos atractiva, pero 
que sea fácil de trabajar. 


Madera seca o madera húmeda 

La madera recién cortada se contrae al secarse, pues contiene un gran 
porcentaje de humedad, y los troncos o grandes bloques de madera se 
contraen desigualmente. Como resultado, la madera se raja. Siempre que 
le sea posible, por consiguiente, utilice madera bien seca para que no ha¬ 
ya peligro de que se le estropee el trabajo. Sin embargo, no siempre es 
fácil encontrar madera seca para tallas grandes, y hay que conformarse 
con adquirir rollizos de árboles recién talados. Lo mejor es entonces cor¬ 
tarlos en mitades o en cuartos, según sea su tamaño, para facilitar el se¬ 
cado. 

Es posible usar madera verde sin tratar y no 
que, pero se corre el peligro de que, ya acabada la : 
jando a medida que se seca la madera. Las tallas 
simétrica son menos propensas al astillado. Las gruesas deberían vaciarse, 
dejando una pared relativamente fina que se secará con uniformidad. 
Otra solución es la de tratar la madera con glicol de polietileno [ver dere¬ 
cha). Para prevenir hendiduras, trabaje siempre con rapidez la madera 
verde y cúbrala con una bolsa de plástico bien cerrada cuando ¡nterrum- 


El idiota 

El tilo permite labrai 
detalles y delgadas 
nes. lo que lo hace 
muy apio para la talla 
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SUJECION DE LA PIEZA 


Para tallar una pieza se emplean herramientas muy afiladas que se in- 


Tornillo metálico 

Los tornillos para sujetar metal se 
pueden emplear también con ma¬ 
dera acoplándole unas mandíbulas 
blandas, pues las de metal dejarían 
una huella en la madera a menos 
que en la pieza haya una zona in¬ 
servible que pueda agarrarse con 
el tornillo. Comprobará que un tor¬ 
nillo para trabajar el metal, de base 
giratoria, es el más versátil 


Barrilete 

Un barrilete es muy útil para suje¬ 
tar piezas planas sobre el banco. 
Utilice siempre un taco de madera 
entre la cabeza del barrilete y la 
pieza. 


con una maza. Es por tanto esencial para realizar un trabajo preciso v 
seguro que la pieza se mantenga bien sujeta. El mejor método para 
sostener la pieza depende del tamaño y forma de la madera que se 
está labrando. Se pueden utilizar mecanismos de sujeción específicos 
o tornillos de apriete de uso general en carpintería, y en algunos ca¬ 


sos puede confeccionarlos usted mismo. 


El banco 

Puede realizar sus tallas en un 
banco de carpintero tradicional o 
en un caballete de tallista especial. 
La elección depende del tipo de 
talla que se proponga hacer. 

El banco o caballete debe pro¬ 
porcionar una superficie segura y 
sólida sobre la que resulte cómo¬ 
do trabajar. Para tallar figuras, la 
base de la pieza debe estar a unos 
100 mm por debajo del codo o 
bien a su misma altura. Para des¬ 
bastar pequeños fragmentos de 
madera en tallas en relieve muy 
sencillas, a veces la pieza se traba¬ 
ja en el regazo del tallista, siendo 
sus manos el único medio de suje¬ 
ción utilizado. Pero en última ins¬ 
tancia, la mejor manera de sujetar 
la pieza es la que le resulte a usted 
más cómoda. 


Soporte giratorio 

Es útil cuando se tallan figuras pa¬ 
ra poder alterar con rapidez el án¬ 
gulo de trabajo. Un soporte 
especial para tallistas en madera 
permite colocar la pieza en prácti¬ 
camente cualquier dirección al 
tiempo que la Inmoviliza. Lleva 
una cabeza giratoria en la que se. 
pueden acoplar platos de diferen¬ 
tes tamaños según sean las piezas 
que se tmhaían 


Tornillo metálico 


Soporte giratorio 


Un banco de carpintero proporciona un buen apoyo para piezas planas 


Para hacer incisiones y talla de 
relieves, a menudo lo mejor es po¬ 
ner la pieza en un banco normal 
de carpintero, pues así se puede 
uno Inclinar sobre el trabajo Su 
gran superficie lo hace muy útil 
papa apoyar grandes piezas pla¬ 
nas, como el marco de un espejo, 
y además se le pueden ajustar va¬ 
rios mecanismos de sujeción. 


Cómo sujetar la pieza 

Generalmente, un tornillo de ban¬ 
co ordinario no es apropiado para 
la talla. Puede, sin embargo, servir 
para sujetar una prensa de crema¬ 
llera que a su vez se utiliza para su¬ 
jetar la pieza. Este procedimiento 
se usa con éxito para labrar una 
pata estilo Chippendale o cualquier 
otra pieza de forma semejante. 


VER TAMBIEN 

Tur,nidos de apriete 

170-1/7 

Bancos 


de carpintero 

212-213 

fallado de relieves 

281 282 

Pata Chippendale 

311 
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Topes o corchetes de banco 

Se utilizan para sujetar piezas pla¬ 
nas sobre un banco. Resulta más 
fácil hacerlo si el banco tiene insta¬ 
lado un tornillo de topes con el 
que apretar éstos. Si no lo tiene, 
aplique presión por medio de 
unas cuñas colocadas entre los to¬ 
pes fijos. Si necesita sujetar un ta¬ 
blero con una fuerza todavía 
mayor, puede atornillar unos tacos 
de madera al banco en los cuatro 
costados del tablero. 


lomillo de tallista 


Husillo de tallista 

El husillo de tallista se utiliza para 
sujetar firmemente bloques de ma¬ 
dera al caballete o banco de tallis¬ 
ta. Su punta de rosca se atornilla a 
la base de la madera y la varilla se 
pasa por un agujero practicado en 
el banco y se sujeta con una gran 
tuerca de orejas 


Caballete de tallista [i 

Un caballete de tallista es un ban- [j 

co especial ideal para trabajar talla 
de figuras pues permite labrar y W 

ver la pieza desde cualquier direc- Husillo de tallista 
ción. El tradicional caballete de Atornille la punta en el blo- 
madera se compone de cuatro pe- que de madera a trabajary 
sadas patas que se abren hacia su J e t e| a varilla ai banco con 
. • r y . , ^ „ una tuerca de orejas, 

abajo y proporcionan una base es- J 

table para trabajar. La gruesa tapa 

está taladrada para poder instalar- 

le un husillo de tallista o cualquier 

otro mecanismo de sujeción, y-la 

repisa de abajo puede cargarse SÜr 

con pesos para darle mayor estabi- 


Tornillo de tallista 

El tornillo de tallista es similar en 
principio al tornillo metálico, pero 
es de madera. Las mandíbulas son 
también más profundas y están fo¬ 
rradas de corcho o cuero para 
proteger la pieza. Se sujeta al ban¬ 
co con un simple tornillo, lo que 
permite girarlo en cualquier ángu¬ 
lo. Mide 225 mm de altura y cuan¬ 
do se instala en un banco de 
carpintero ordinario, la pieza a tra¬ 
bajar queda a una altura conve¬ 
niente. 


Tomillo de modelista 

Es una versión metálica del tornillo 
de tallista. Tiene grandes mandíbu¬ 
las revestidas de madera que pue¬ 
den pivotar para sujetar bloques 
modelados._ 


Caballete de tallista 

Ponga un peso en la base 
para mayor estabilidad. 


Tornillo de modelista 







COMO HACER UNA TALLA EN MADERA 
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Fibra de la madera 
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Gramil de marcar 

78 


Herramientas 
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1 Agarre (a hoja cuando 



2 Pellizque la hoja para 



Esta técnica se utiliza para embellecer muebles v entrepaños de pa¬ 
red v para crear obras de arte puramente decorativas. Una escultura 
es tridimensional v se mira desde todos lados. Proporciona al Tallista 
total libertad de expresión a la vez que pone a prueba como ninguna 
otra modalidad de labrado el sentido de la forma, adquirido o intuiti¬ 
vo. del autor. _ 


Las principales modalidades de tallado en madera son el relieve v la 
escultura. Una talla en relieve se mira desde una única dirección y 
por lo tanto casi siempre se labra en una tabla plana o corte de ma¬ 
dera relativamente deloado. El grosor de la madera y el arado de 
profundidad que alcanzan los cortes determinan el que la obra se 
clasifique como talla en baio o alto relieve. _ 


MANEJO DE LAS HERRAMIENTAS 

Las técnicas empleadas en el uso de las herramientas para el tallado en 
relieve y el tallado de figuras son las mismas. El tallado es un arte que re¬ 
quiere destreza natural Coordinación entre vista y mano, sentido de la 
proporción, interpretación de los materiales y la textura, e intuición por 
las líneas naturales, son elementos todos ellos que contribuyen a crear 
una bella talla. El primer paso es saber manejar bien las herramientas. La 
forma en que se han de usar gubias y formones depende del estilo y ta¬ 
maño de la obra, de la dureza de la madera y del tipo de corte que se re¬ 
alice. 


Cortes de labra 

Los cortes de labra se hacen con 
las dos manos sobre la herramien¬ 
ta. Por lo general, el mango se 
agarra con la mano con la que se 
escribe. Sin embargo, se debe 
aprender a manejar las herramien¬ 
tas indistintamente, pues a menu¬ 
do es más fácil cambiar de mano 
que girar la madera. 

Suponiendo que usa usted la 
mano derecha, coja el mango en 
ella con el dedo índice en línea 
con la hoja. El extremo del mango 
caerá automáticamente en el cen¬ 
tro de la palma, proporcionándole 
un buen control de la herramien¬ 
ta. La mano izquierda reposa so¬ 
bre la madera y se utiliza para 
ofrecer resistencia al empuje de la 
mano derecha. La cantidad de re¬ 
sistencia que se aplique a la hoja 
controla la velocidad del corte. 

Para cortes grandes, coloque el 
dedo índice de la mano derecha 
sobre la hoja y agarre ésta con el 
puño de la mano Izquierda. |l j Pa¬ 
ra cortes más ligeros, pellizque la 
hoja entre el índice y el pulgar iz¬ 
quierdos con la mano colocada 
arriba o abajo (2). 

Para hacer cortes verticales, aga¬ 
rre el mango con el puño y colo¬ 
que el pulgar encima. Guíe y 
controle la hoja con el pulgar e ín¬ 
dice de la mano Izquierda y plan¬ 
te con firmeza el costado de ésta 
se planta sobre la superficie de la 
pieza (3). 


Uso del mazo 

Cuando labre con un mazo, y supo¬ 
niendo de nuevo que no es usted 
zurdo, sujete el formón o la gubia 
con la mano izquierda y utilice la 
derecha para golpear el mazo. 

Agarre las dos terceras partes in¬ 
feriores del/rtango del formón o 
de la gubia manteniendo la cara 
superior de la hoja en el mismo 
plano que la cara de su mano ce¬ 
rrada (4). De esta manera puede 
cambiar el ángulo del corte rotan¬ 
do la muñeca sin cambiar la suje¬ 
ción. 

Utilice el mazo para dar a la herra¬ 
mienta golpes cortos y decididos. 

Con la práctica aprenderá a elegir 
el mejor ángulo para la colocación 
del filo de la herramienta y podrá 
juzgar la fuerza exacta que se ne¬ 
cesita para hacer cortes precisos. 


Dirección de la fibra 

La talla se diferencia de otras mo¬ 
dalidades de corte de madera en 
que los cortes se hacen general¬ 
mente transversales a la fibra. Esto 
ocurre sobre todo cuando se usa 
una gubia para desbastar la made¬ 
ra. Si la herramienta está perfecta¬ 
mente afilada, es posible practicar 
un corte limpio y aunque sea rela¬ 
tivamente profundo no desgarrará 
la madera, cosa que puede suce¬ 
der con facilidad cuando se traba¬ 
ja en la dirección de la fibra 

Siempre ocurre que en algún 
punto del trabajo hay que cortar 
la madera desde todos los ángu¬ 
los, Examine la fibra y practique 
los cortes en la dirección en que 
menos peligro se corra de dañar 
las fibras. La calidad del corte será 
la mejor indicación. 

Un corte hecho en diagonal con 
la gubia formará una ranura con 
un borde limpio en un lado y uno 
más tosco en el otro, donde corre 
en dirección contraria a la fibra (5). 

De manera similar, donde las fi¬ 
bras corren en ángulo respecto de 
la superficie de la madera, resulta¬ 
rán cortes lisos o toscos dependien¬ 
do de la dirección del corte (6). 

La fibra irregular es muy difícil de 
trabajar porque no sigue un dibu¬ 
jo concreto. Haga cortes poco 
profundos para minimizar el des¬ 
garro de la madera y mantenga 
sus herramientas perfectamente 
bien afiladas. 




6 Varíe el corte según la fibra 
de la madera 


DIBUJOS DE ESTUDIO 

La mayoría de las tallas son figura¬ 
tivas, aunque a menudo estilizan 
la realidad, pero aún en este últi¬ 
mo caso, habrá que hacer un 
buen trabajo de observación para 
que se mantengan fieles a sus 
fuen'es. 

Entender bien la forma de las co¬ 
sas requiere práctica y lo mejor es 
hacer un dibujo del motivo. Dicho 
dibujo no tiene por fuerza que ser 
utilizado como tema en si mismo 
pero le ayudará a ver la armonía 
que las superficies, texturas y for¬ 
mas guardan con el mundo que 
las rodea. Con este conocimiento, 
le será más fácil visualizar las for¬ 
mas cuando se ponga a hacer su 
talla, y además, con la práctica 
que le dará la repetición de los bo¬ 
cetos, acabará aprendiendo a di¬ 
bujar, cosa fundamental para 
cualquier tallista. 
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TALLA EN RELIEVE 

La talla en relieve aprovecha los juegos de luz y sombra para expr e¬ 
sar la forma. Cuando más grande sea el arado de relieve, más con¬ 
trastante y dramático será el efecto que produce. La talla en relieve 
constituye una buena introducción a otras modalidades de tallado en 
madera pues las herramientas son prácticamente las mismas y el tra¬ 
bajo resulta algo más fácil de visualizar. Más aún, no utiliza mucha 
madera v ésta se puede trabajar en un banco de carpintero conven¬ 
cional sin la ayuda de aparatos de sujeción específicos. _ 


Trazado del diseño 

El primer paso es hacer un dibujo a escala natural y muy preciso de la ta¬ 
lla a realizar El ejemplo que presentamos aquí es una letra ornamental 
que incluye formas geométricas y naturalistas Supone también un intere 
sante ejercicio. Si lo ha tomado de una fuente que no tiene el tamaño 
adecuado, amplíelo o redúzcalo usando una cuadrícula (ver derecha) o 
una fotocopiadora que haga el trabajo por usted. Con cinta adhesiva fije 
el motivo a la madera y, con papel carbón, cálquelo en la superficie. Se¬ 
ñale la profundidad del relieve en el canto de la madera utilizando un 
gramil de marcar a la medida de 18 mm. 



Corte del fondo 

Primero haga un corte en torno al diseño con una gubia en V. Haga el 
corte a unos 3 mm de la línea. Luego quite la madera sobrante hasta una 
profundidad de unos 2 mm. Utilíce una gubia del N°8 o N°9 de unos 18 
mm de ancho y trabaje transversalmente a la fibra (2) 

Con un formón o gubias de la curvatura adecuada, perfile los bordes 
del dibujo en vertical (3). No corte demasiado profundo para que no se 
aprecien los cortes cuando haya terminado la zona de fondo. 

Termine el fondo con una gubia ancha y poco profunda, por ejemplo 
de 25 mm N°3, para el exterior de la letra y con una de cuchara para el 
centro de la letra. Puede dejar leves marcas de la herramienta visibles o 
igualar más la superficie con un formón, según prefiera. 

Repita la operación para bajar el nivel de la cara de la letra en 9 mm y 
dejar que destaquen los adornos de follaje. 


Uso de la cuadricula para 
dibujar a escala 

Trace unas lineas de cuadrícula 
verticales y horizontales, con unos 
ó mm de separación, sobre un cal¬ 
co del diseño elegido. En un papel 
normal trace otra cuadricula con 
una separación de unos 24 mm 
entre las líneas. 

Siguiendo con cuidado los perfi¬ 
les del diseño original, dibuje su 
forma en la cuadrícula más gran¬ 
de utilizando las líneas de las dos 
cuadrículas para poder dibujarlo a 
escala. El dibujo se ampliará asi 
cuatro veces pero se puede variar 
el tamaño de la cuadrícula para 
obtener escalas diferentes. 
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Trace una cuadricula sobre 
el diseño 




1 Corte una ranura alrededor 
del diseño 


4 En el centro use una gubia de cuchara 



3 Perfile los bordes 
verticales del diseño 


6 Perfile las hojas con cortes amplios 


Modelado 

Ahora ya se pueden modelar las hojas y la cara de la letra. Trace las líneas 
que forman la banda de los bordes. Corte una ranura en V en dicha lí¬ 
nea. Redondee la parte interior con un formón (5). Puede alisarla con 
una gubia invertida que se adapte a la curva; si lo prefiere, use papel de 
lija, pero cuando haya acabado el tallado principal. 

Ahora siga con las hojas. Con una gubia, que para las curvas cerradas 
habrá de ser de cuchara, modele las puntas. Forme y alise los contornos 
del follaje con cortes largos y decididos (6), y luego utilice una gubia en 
V para los detalles de los nervios. 

Corte por debajo de las puntas de las hojas para adelgazar sus bordes. 

Añada las líneas decorativas a la letra y los bordes utilizando una gubia 
en V. Cualquier marca con punzón o una broca, hágala antes de cortar 
las lineas decorativas discontinuas. 
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TALLA DE FIGURAS 


Este tipo de trabajo constituye un reto para el tallista, pues requiere 
sentido de la estética además de un buen aprendizaje de tas técnicas 
de labra. Los temas pueden ser naturalistas o abstractos, elección que 
corresponde al tallista v a veces viene dictado por las propiedades na¬ 


turales de la madera. Las figuras con secciones inferiores muv delga¬ 
das o taladradas pueden ser difíciles para el principíente. Las formas 
sólidas v sencillas son más fácil de llevar a cabo con éxito mientras se 
van adquiriendo las técnicas necesarias. _ 
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Preparación del trabajo 

Para algunas personas, la talla de figuras se reduce a seleccionar un blo¬ 
que de madera y comenzar a desbastarlo; la forma de la talla se va reve¬ 
lando a medida que se corta la madera según un modelo Imaginario. Sin 
embargo, esto puede ser arriesgado. Hasta que no se adquiera la nece¬ 
saria experiencia, es mejor preparar un dibujo fiel y trazar líneas guía so¬ 
bre el bloque antes de empezar a labrarlo. 

Valga como ejemplo esta talla de una mano con el puño cerrado. Las 
manos son un buen tema para aprender tallado de figuras. Puede estu¬ 
diar la suya propia mientras trabaja y probar posturas más complejas a 
medida que gana en experiencia. 

Prepare un dibujo a tamaño real del costado y frente de la talla que de¬ 
sea hacer También son útiles un dibujo desde atrás y otro desde arriba. 
Puede basar los dibujos en fotografías hechas por usted mismo, si es posi¬ 
ble tomadas desde los cuatro costados. Las fotografías reproducen los 
efectos de perspectiva, de modo que las partes que están más alejadas 
de la cámara serán más pequeñas y le ayudarán a ajustar su dibujo Utili¬ 
ce el procedimiento de la cuadricula para ampliarlo en la medida que de¬ 
see 

Con papel carbón, transfiera las imágenes del costado y del frente a dos 
lados contiguos del bloque de madera (1). Es deseable que éste sea un 
poco más alto que la figura misma para poder sujetarlo en un tornillo. 


Cortes iniciales 

Ir labrando a golpe de formón toda la madera sobrante es un proceso 
lento, por lo que es mejor utilizar primero un serrucho o una máquina de 
sierra. SI opta por un serrucho, haga una serie de cortes rectos hasta el 
contorno de la figura trabajando desde cada cara (2). Con un formón 
desprenda la madera sobrante, dejando un blogue de forma aproximada 
y esquinas cuadradas. También puede cortar siguiendo los contornos 
con una sierra de cinta. Corte primero el costado, luego coloque en su si¬ 
tio de nuevo las partes seccionadas, sujetándolas con cinta adhesiva o 
puntas finas.(3|. Con esto el bloque sigue teniendo forma cuadrada y se 
mantienen las líneas para cortar la cara del frente. Asegúrese de que to¬ 
das las puntas se clavan en material de deshecho y no pisan el corte de 
la sierra 

Corte por la línea de contorno frontal. El bloque está ahora listo para el 
labrado. SI le sirve de ayuda, trace en él más lineas guía. 

Bosquejo de la forma 

Con la madera firmemente sujeta sobre el banco, comience a bosquejar 
la forma cortando las esquinas cuadradas con gubia y mazo, trabajando 
a lo ancho de la fibra (4). 

Utilizando una gubia poco profunda, labre los planos que forman los 
dedos cerrados. Hunda la gubia en la madera para tallar las zonas donde 
los dedos tocan la palma de la mano y el hueco del dedo índice y pulgar 
(5). Examine la forma desde todos los ángulos mientras trabaja. 
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MONTAJE DE LAS TALLAS 


Algunas figuras llevan una basela- 
brada en el mismo cuerpo de la 
pieza y otras se montan sobre 
una base independiente. 


La forma y tamaño de la base ha 
de elegirse con cuidado. Un so¬ 
porte atractivo realzará el aspecto 
de la talla Se puede hacer de 
una madera contrastante o de 
otro material, como el mármol. 
Para fijarlo, atorníllelo la base a la 
figura o encólelo utilizando unas 
espigas 


Esta figura de bufón se sostiene 
con gracia sobre una base 
poliédrica de ónice. 


Modelado 

Forme los nudillos y formas redondeadas de los dedos labrando la made¬ 
ra con una gubia y formón. Luego refine las formas de los dedos y mar¬ 
que los detalles de las líneas, pliegues de la carne y uñas (6). Para esto 
necesitará utilizar gubias y formones. El grado de pulido de la figura es 
cuestión de gusto. Se pueden dejar la marcas de las herramientas o sua¬ 
vizar la superficie con escofinas curvas y papel abrasivo fino. Finalmente 
aplique una capa de tapaporos y encere. 





5 Labre los planos de la mano 


TALLADO DE MUESCAS 
GEOMÉTRICAS 



El tallado de muescas geométricas es una vieja técnica utilizada para 


n o-corar me dies y obc ms de n vcievi Se basa en un a se-’e de co rtes 


s encillos qu e se combin en prc-c even d o disanto s di L-.rus aco met- 


a:--. Los c ^.tc-s se po r d en finco ■: c r formones y g ubias, oe ro la m.c 


veía de .os tallistas cup practican esta modafielad útil can 


n eiramient¿s especialmente diseñadas oa^a e"os 


HERRAMIENTAS PARA 
TALLA DE MUESCAS 


una buena cuchilla o ancheta pa- 
v tallar mascas co"-' ' de una 
moja torta . rígida y ur 'nango es 
oecialmente diseñado oara adap¬ 
tarse a la pa.ma de la mano. 


Las hojas ce las trinchetas para 
muescas .. harén o- d lerento 
hormas. No es necesario disponer 
ce una gama variad? de ellas, 
pues la mayoría de .os cortes se 
pueden hace- con sólo dos tipos, 
a trincheta de cortar ■ la cuchilla 
■ ■a clavar i : primera dañe por Ir. 
general ir uorde corc-me redo \ 
se utiliza para quitar f-agmentos 
ce made r ?. m entras que la segun¬ 
da tiene un : lo oblicuo en el extre- 
de ia 1 que '■ cava en 
madera p. < hacer pegúenos cor- 
h s y dil_\. o; decora' . :,s No se 
utiliza para Quitar mace'?. 

Comience con estas dos herra¬ 
mientas y no intente usar otros íl¬ 
eos si ve- o.re todavía ño domina 
c- técnica "■•cesaría producir 
cortes limp os. Además de la trin¬ 
cheta, necesitará una r egla, un la- 
oiz de dureza B bien ar ado, d 
compás y una escuadra de carpm- 
vro para : r .:zar los div. des 


Afilado de las trinchetas 

El secreto ce un bue- tallado ce 
muescas geométricas está en ha¬ 
cer incisiones limpias y decididas 
cor muy en que hace cazado o. 
diseño y pie muy fielmente que e: 
haya seguido, si los cues no sor 
rnítidos, el resultado final será tos¬ 
co. así q„e .e aconsejamos que 
tenga las herramientas perfecta¬ 
mente afiladas. 

Primero afile la trincheta de cor¬ 
tar en una piedra de grado medio. 
Sujete la hoja perpendicular a la 
piedra, formando un ángulo de 
no más de 10 grados con la super¬ 
ficie. 

Frote suavemente la hoja adelan¬ 
te y atrás, manteniendo todo el fi¬ 
lo en contacto con la piedra. Dé la 
vuelta a la hoja y haga lo mismo 
con el otro lado. Repita la opera¬ 
ción en una piedra fina y luego 


pase la hoja por un suavizador de 
cuero Las trinchetas de clavar se 
afilan del mismo modo, pero suje¬ 
tándolas en un ángulo de 30 gra¬ 
dos respecto la piedra. 


Afilado de la hoja 

Sujete la trinchera per¬ 
pendicular a la piedra. 


281 





Trazado del dibujo 

La talla de muescas se basa generalmente en figuras geométricas, aun¬ 
que también existe la forma libre. 

Puede trazar el dibujo sobre papel y luego transferirlo a la superficie de 
la madera, o bien dibujarlo directamente en ésta. 

Haga trazos finos y muy precisos, pues muchos de ellos se verán des¬ 
pués de terminada la talla. Los podrá eliminar con una goma de borrar. 


Cómo agarrar las trinchetas 

La trinchetas de cortar se puede usar vertical o en ángulo según el corte 
de que se trate. Un corte facetado se hace sosteniendo la trincheta en un 
ángulo constante de 45 grados. 

Tres son los cortes básicos que se pueden hacer con una cuchilla de 
cortar. Los dos primeros se realizan moviendo la trincheta hacia el tallista 
y el tercero empujándola en dirección contraria. Cuando haga cortes cur- 



; ?C.' ■ M 


CENEFAS TALLADAS 


:£ _i. %. ...i . ;v:L. . .*. 

Borde de triángulos equiláteros Borde de triángulos rectángulos 




5 Repite en dirección 
contraria 


6 Finalmente corte por el 
trazo de la base 


Las cenefas son un adorno muy común en el tallado en madera y las más 
típicas consisten en una sucesión de triángulos equiláteros o rectángulos. 

Para hacer una cenefa de triángulos equiláteros, primero trace las líneas 
guía (I). Sujete el cuchillo sobre una línea lateral con la punta en el vérti¬ 
ce. Hinque la punta vertical en la madera hasta una profundidad de unos 
3 mm. Traiga el cuchillo hacia usted de modo que la punta suba hasta la 
superficie en ía línea de la base (2) Repita el corte en el otro lado. Reba¬ 
ne el trocito de madera con la hoja ligeramente inclinada y siguiendo la 
línea de la base (3). Con este tipo de corte puede realizar diferentes dise¬ 
ños. 

Para hacer cenefas a base de triángulos rectángulos facetados, primero 
dibuje una serie de cuadrados y trace sus diagonales. El cuchillo debe su¬ 
jetarse formando ángulo con la superficie, y su punta debe colocarse en 
el vértice del triángulo. Hinque la hoja en la madera y tráigala hacia us¬ 
ted siguiendo la línea al tiempo que la va subiendo a la superficie (4). Re¬ 
pita el mismo corte en cuadrados alternos. Gire la pieza y efectúe el 
mismo corte en los cuadrados contiguos, pero esta vez en sentido contra¬ 
rio a usted (5). 

Ahora vuelva al movimiento de corte inicial y corte a lo largo de la línea 
de la base (6), recordando siempre que ha de sostener el cuchillo en el 
mismo ángulo para que los cortes coincidan exactamente en el centro de 
la muesca. 


COMO TALLAR 

UN REBORDE 

\ 


Para definir los bordes de las cene¬ 
fas se talla una línea que los cer¬ 
que Para ello se hacen dos cortes 
en forma de V. 

r 

V 

El primer corte debe inclinarse en 
dirección contraria a la cenefa. Pa¬ 
se la hoja de la cuchilla por toda la 
línea en dirección a usted. Hágalo 
con absoluta precisión y con la vis¬ 
ta siempre fija justo delante de la 
hoja. Gire la pieza y haga un corte 

MÁ 


brante. 

Haga dos cortes indinados 
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La inadefa debe estar lisa, limpia v libre de imperfecciones cuando se 
aplique el acabado. La pintura puede cubrir defectos menores, pero 
un acabado transparente exagerará incluso los rasguños finos perpen¬ 
diculares a la fibra. Por consiguiente, una buena preparación de la su¬ 
perficie resulta indispensable para lograr un acabado satisfactorio. 

COMO RELLENAR GRIETAS Y AGUJEROS 

Cuando elija la madera, debe descartar la que tenga grietas, agujeros o 
nudos viciosos, aunque en ocasiones es necesario aceptar una pieza algo 
imperfecta, especialmente cuando se compra madera poco común o que 
escasea temporalmente. Aún cuando se elige con el mayor cuidado, se 
pueden abrir grietas en una etapa posterior y deben ser tratadas antes de 
aplicar el acabado. 



TWasilfa de celulosa 


• Cómo quitar pegotes 
de cola 

Cuando encole ensambles, 
elimine el adhesivo sobran' 
te con un trapo mojado 
en agua caliente. Si deja 
secar la cola, ésta imperme¬ 
abiliza la madera y se verá 
en forma de manchas páli¬ 
das después de teñirla o 
barnizarla. Quítela con 
una rasqueta antes de que 
se endumzca. 


• Aplicación del 
tapanudos 

Los nudos resinosos atra¬ 
viesan la pintura dejando 
manchas oscuras en la su¬ 
perficie. Raspe la resina en¬ 
durecida que pueda haber 
y sólo entonces pinte los 
nudos con dos capas de 
rapa nudos [tapaoo r os a 
base cíe goma laca). 


Tapagrietas de color 

Se trata de una pasta espesa que se usa para rellenar agujeros y grietas 
antes de aplicar un acabado transparente u opaco. 

Aunque se hacen en diferentes colores que se asemejan a las distintas 
clases de madera, no se puede esperar que las igualen perfectamente. 
Sin embargo, se puede ajustar el color con una gota de tinte de madera, 
al agua o al aceite, según sea la composición de la pasta. 

Masilla de celulosa 

Si piensa aplicar un acabado de pintura opaca, puede rellenar los huecos 
con una pasta de celulosa ordinaria mezclada con agua hasta formar una 
pasta espesa y utilizarla cono si se tratara de un tapagrietas. 

Bastoncillos de goma laca 

Los bastoncillos de goma laca solidificada son ideales para reparar peque¬ 
ños defectos antes de aplicar cualquier tipo de acabado. Se hacen en va¬ 
rios colores que Imitan la madera. 

Bastoncillos de cera 

Las barras de cera de carnauba mezcladas con resinas y pigmentos colo¬ 
rantes se utilizan para disimular pequeños agujeros de carcoma y grietas 
finas de la madera. Se aconseja usarlos sólo para piezas que se vayan a 
encerar, pues la mayoría de los acabados no secan aplicados encima de 
la cera. Se fabrican unos lápices de cera especiales para retocar rasguños 
en las superficies enceradas. 


Cómo usar un tapagrietas. 

Introduzca el tapagrietas en la 
abertura con la ayuda de una pe¬ 
queña espátula flexible, de las que 
usan los pintores y empapelado¬ 
res, o la punta de un formón viejo. 
Cuando la pasta se ha endureci¬ 
do, líjela para nivelarla con la su¬ 
perficie de la madera Si el color 
no se conjunta bien, añada una 
pequeñísima cantidad de pintura 
al óleo con la ayuda de una bro¬ 
cha fina. Deje secar la pintura to¬ 
talmente antes de aplicar ningún 
acabado. 

Cómo derretir un bastoncillo 
de goma laca 

Con la punta templada de un sol¬ 
dador. derríta la laca, dejándola 
caer en la grieta. Mientras todavía 
está blanda, meta en agua la pun¬ 
ta de un formón y con éí fuerce la 
goma laca a entrar en la grieta o 
nudo. Cuando esté fría y dura, ni¬ 
vélela con un formón y líjela con 
papel de I ja muy fino. 



Derrita la goma laca con un soldador 


Utilización de 
la barra de cera 

Lje la superficie de la madera y ta¬ 
pe sus poros con goma laca antes 
de usar la cera. Utilice la hoja ca¬ 
lentada de un cuchillo para ablan¬ 
dar la cera e introducirla en las 
grietas o agujeros. Cuando ia cera 
se vaya endureciendo, ráspela con 
el cuchillo para que se nivele con 
la madera, y luego púlala con el 
dorso de un papel de lija. 


ABOLLADURAS 

Si por accidente se hiciera una 
abolladura en una pieza de made¬ 
ra, coloque un paño húmedo so¬ 
bre ella y apiíquele la punta de un 
soldador. El vapor generado hace 
que las fibras de la madera se hin¬ 
chen levantando la porción abolla¬ 
da a nivel de la superficie. Deje 
secar la madera antes de Ijar, 



Cuando aplique un acabado a la 

madera, tome las siguientes pre¬ 
cauciones para proteger su salud 

y seguridad. 

• La mayoría de los materiales 
empleados en acabados de ma¬ 
dera son inflamables, por ío 
que deben guardarse en un 
edificio separado del taller y de 
la casa. 

• Mantenga barnices, pinturas y 
disolventes fuera del alcance de 
los niños. Si un niño traga algu¬ 
no, no trate de hacerle vomitar 
sino solicite inmediatamente el 
consejo de un médico 

• Los trapos impregnados de 
aceite son presa fácil del fuego. 
Deben abrirse y dejarse secar al 
aire libre antes de tirarlos a la 
basura. 

• Trabaje sobre una superficie ig¬ 
nífuga e instale un extintor. 

• No fume mientras aplica el aca¬ 
bado. 

• La inhalación de vapores sol¬ 
ventes puede ser muy desagra¬ 
dable, cuando no dañina. Siga 
las instrucciones del fabricante 
sobre toxicidad y póngase una 
mascarilla o careta antigás si no¬ 
ta sensación de malestar. 

• Mantenga una buena ventila¬ 
ción y no utilice pistola a no ser 
que disponga de un buen ex¬ 
tractor. 

• Póngase crema protectora en 
las manos y utilice un producto 
limpiador de piel para quitar los 
restos de pintura u otros acaba¬ 
dos antes de lavarlas con agua 
caliente y jabón. No utilice disol¬ 
ventes para limpiar las manos. 

• Sí le saltara barniz o pintura a 
los ojos, lávelos con agua abun¬ 
dante y consulte a un médico o 
servicio de urgencias de un hos¬ 
pital. 
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LIJADO DE LA MADERA 



Lijado a mano 

Corte unas tiras de papel abrasivo 
contra el borde de un banco de 
carpintero. Envuelva con una un 
taco de lijar de corcho y utilícelo 
para alisar una pieza plana, siendo 
en la dirección del grano (I). Tenga 
cuidado de no redondear esquinas 
cuadradas sin darse cuenta cuando 
se acerque a un borde, pero si de¬ 
sea hacer desaparecer la arista viva 
(la marcada línea de encuentro de 
dos superficies consecutivas), lije un 
bisel deliberadamente utilizando el 
mismo taco (2). Cuando lije moldu¬ 
ras, use un taco con forma (3). 

Deje a un lado los tacos, y utilice 
las yemas de los dedos para hacer 
presión sobre la lija cuando se tra¬ 
te de alisar superficies curvadas o 
de un lijado ligero (4). Cuando el 
papel de lija se obture con polvo 
de la madera, golpéelo suavemen¬ 
te contra el banco para limpiar las 
partículas abrasivas. 

Cuando la superficie está com¬ 
pletamente lisa, para levantar el 
grano humedezca la madera con 
un trapo húmedo y déjela secar. 
Un ligero lijado fina! eliminará las 
fibras finas dejando un perfecto 
acabado. Finalmente, elimine el 
polvo con un trapo humedecido 
con white splrit, o use un trapo 
impregnado de resina). 


1 Lijado de una superficie plana 


2 Supresión de una arista viva 


3 Lijado de una moldura 


Lijado del contrahilo 

Pase el dedo por la superficie del 
contrahilo antes de lijar. Lo notará 
más áspero en una dirección y re¬ 
lativamente más suave en la otra. 
Lije en esta última dirección para 
que el acabado sea bueno. 


4 Utilice la presión de las yema 
de los dedos para un lijado lige 


• Cómo guardar las lijas 

LnvueVa las hojas do lya en 
un plástico oara mantener 
las secas mientras están 
guardadas. 


Papeles abrasivos 

1 Papá de partículas de vidrio 

2 Papel de polvo de granate 

3 Papel de óxido de aluminio 

4 Papel de carbono de silicio 

5 Papel de carbono de silicio 

autolubncaore 


Las fijadoras eléctricas sirven para hacer el pesado trabajo de suavizar 
grandes superficies planas, pero si se quiere obtener óptimos resultados, 
es necesario por lo menos un suave lijado final a mano. 

Papeles abrasivos o de lija 

Varios son los materiales abrasivos que, encolados a una lámina de pa¬ 
pel, se utilizan para alisar la madera y los acabados endurecidos. Todos 
estos abrasivos se conocen colectivamente como papel de lija 

Papel de polvo de vidrio. Es de color amarillo pálido. Se gasta pronto y, 
aunque no es en realidad muy apropiado para trabajos finos, sí sirve para 
lijar maderas blandas y es económico. 

Papel de polvo de granate. Está hecho de un mineral natural marrón roji¬ 
zo que forma partículas duras de afiladas aristas. Es un abrasivo de buena 
calidad tanto para maderas blandas como duras. 

Papel de óxido de aluminio. Es todavía más duro que el papel de grana¬ 
te. Se fabrica en hojas de tamaño estándar para trabajos a mano y tam¬ 
bién se usa mucho como abrasivo en fijadoras eléctricas. Viene en 
diferentes colores y es especialmente adecuado para lijar maderas duras 
de gran densidad. 

Papel de carburo de silicio. Puede ser gris oscuro o negro. Se hace de un 
material sintético y se utiliza sobre todo para bruñir metales o, con agua 
como lubricante, para alisar las sucesivas capas de pintura. Se usa sin lu¬ 
bricante para lijar maderas duras. Para lijar el barniz de muñeca es prefe¬ 
rible utilizar un papel de carburo de silicio espolvoreado con polvo de 
óxido de zinc, que actúa como lubricante seco, pues este tipo de barniz 
resultaría dañado con el agua. 


Grados de lija 

Los papeles de lija pueden tener 
distintos grados según sea el ta¬ 
maño de la partícula abrasiva y se 
clasifican como de grano muy 
grueso, grueso, medio, fino o muy 
fino. También se pueden clasificar 
por número (normalmente del 
600 al 50 o, utilizando otro siste¬ 
ma, dei 9/0 al I), más alto cuanto 
más fina sea la Ija. Vaya bajando 
el grosor del grano en lijados su¬ 
cesivos, de modo que un grado 
elimine las huellas que el anterior 
ha dejado. Es Importante tener en 
cuenta que para bruñir los acaba¬ 
dos finales hay que utilizar lijas de 
grado muy fino. 

Además existen los papeles de li¬ 
ja de grano cerrado y de grano 
abierto. En los primeros las partícu¬ 
las están muy cerca unas de otras 
para obtener lijados rápidos, mien¬ 
tras que en los segundos hay mu¬ 
cha separación entre las partículas, 
que agarran con más dificultad, y 
por tanto son mejores para las ma¬ 
deras blandas resinosas. 


Grados de papel de Jija 


Muy grueso 


1 

’ÜTl 

6/0 


ni 

wm 


«lili 
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EH 

— 
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— 
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TAPAR LOS POROS 


Tape siempre los poros de las ma¬ 
deras de grano abierto como la 
caoba, el nogal, el roble y el fres¬ 
no antes de aplicar un acabado 
con brillo. SI omite este paso, el 
barniz no quedará uniforme, dan¬ 
do la sensación de estar picado 

El mejor procedimiento es el de 
aplicar sucesivas manos de barniz, 
lijando entre capa y capa, hasta 
que los poros se hayan tapado. 
En este caso no se necesita que el 
barniz tenga el color de la made¬ 
ra, pero se trata de una operación 
laboriosa, por lo que normalmen¬ 
te se prefiere utilizar un tapaporos 
especial para grano hecho de una 
pasta fina en el color de las dife¬ 
rentes maderas. Escoja uno que 
sea ligeramente más oscuro que 
la madera, ya que al secar empali¬ 
dece y además siempre se puede 
ajustar el color con posterioridad 
añadiendo un tinte para madera 
que sea compatible con la pasta. 
Unte la pasta a la madera con 
movimientos circulares, utilizando 
un trapo grueso para quitar cual¬ 
quier exceso de pasta, y déjela se¬ 
car toda la noche antes de 
proceder a un lijado muy ligero 
con lija fina y en la dirección de la 
veta. 

Madera teñid a 

Si tapa los poros después de teñi¬ 
da la madera, tiene que hacer un 
lijado muy suave o cambiará su 
color, y si tiñe la madera después 
de tapar los poros, puede que le 
queden manchas debido a una 
absorción desigual del tinte El 
método más seguro es el de teñir 
la madera primero y luego aplicar 
una capa del acabado transparen¬ 
te que se desee. Una vez que éste 
se haya secado, aplique el tapapo¬ 
ros. La capa de barniz protegerá 
el color cuando lije aquél 

Tapaporos de lijado 

Para barnizar maderas de textura 
fina o tableros manufacturados 
utilice un tapaporos de lijado. Aplí- 
quelo con una brocha y una vez 
seco, líjelo con un papel de grado 
fino. Dé otra capa, déjela secar, y 
líjela con estropajo metálico 000Ó 
(extra fino). Algunos barnices pue¬ 
den no adherirse satisfactoriamen¬ 
te cuando se aplican sobre un 
tapaporos de lijado. 


Sipo decolorado 


DECOLORADO Y TENIDO 

Generalmente los carpinteros aplican los acabados transparentes di¬ 
rectamente sobre la madera lijada, pero en ocasiones puede ser ne¬ 
cesario blanquear la madera antes de encerarla o barnizarla. Otras 
veces quizá se desee realzar el color de una madera insulsa con una 
ligera capa de tinte o utilizar el tinte para igualar piezas de la misma 
clase de madera. _ 


DECOLORACION DE LA MADERA 

Existen unos productos químicos de dos componentes, los decolorantes, 
que quitan el color de la madera. Después de aplicar el decolorante pro¬ 
piamente dicho, hay que neutralizarlo para detener el proceso. No todas 
las maderas admiten bien la decoloración. El castaño o el palo de rosa, 
por ejemplo no responden favorablemente, mientras que el roble o el 
abedul reaccionan bien. Haga siempre una prueba en un fragmento in¬ 
servible antes de abordar la decoloración de la pieza. Los decolorantes 
son producios químicos muy activo, por lo que se deben seguir escrupu¬ 
losamente las recomendaciones del fabricante Póngase guantes de pro¬ 
tección, gafas, ropa vieja y un delantal siempre que maneje estos 
productos. 

Aplique una capa uniforme del decolorante, utilizando un trapo blanco 
limpio o un cepillo viejo de cerda o nylon. Vigile la reacción química has¬ 
ta unos 20 minutos y, en cuanto se alcance el color deseado, lave la su¬ 
perficie con eí neutralizado!'. Al cabo de unas cuatro horas, lave de nuevo 
la madera con agua limpia, déjela secar y líjela. 


3 Tinte roble claro al alco¬ 
hol sobre haya 

4 Tinte caoba roja al aceite 
sobrehaya 


Tintes para madera 

1 Tinte al agua sobre sicó¬ 
moro 

2 Nogalina al agua sobre 
haya 


4 




TINTES PARA MADERA 


La madera debe estar perfecta¬ 
mente limpia, libre de grasa y bien 
lijada en la dirección de la fibra an¬ 
tes de serle aplicado el tinte. Des¬ 
pués de utilizar una fijadora orbital 
eléctrica, lije a mano para eliminar 
las finas rayas circulares que han 
quedado en la madera Un tinte al 
agua levanta el grano, dejando la 
superficie áspera cuando se seca, 
por lo que es necesario humede¬ 
cerla antes y lijarla bien. 

CLASES DE TINTES 

Los tintes que se compran ya pre¬ 
parados vienen en una extensa 
gama de colores y se pueden ad¬ 
quirir en la mayoría de las tiendas 
de bricolaje o en las ferreterías, pe¬ 
ro los pigmentos en polvo que se 
han para mezclar en casa se com¬ 
pran generalmente a los provee¬ 
dores del ramo Los tintes 
preparados son muy cómodos de 
usar, pero muchos profesionales 
reconocen las ventajas que supo¬ 
nen los pigmentos pulverizados, 
cuya mezcla permite obtener los 
colores exactos que se desean. 

Tinte al agua 

Los tintes al agua penetran muy 
bien y, porgue se secan con relati¬ 
vamente lentitud, es fácil obtener 
una distribución uniforme del co¬ 
lor. Se les puede incluso matizar 
después de haber sido aplicados a 
la madera, utilizando un trapo mo¬ 
jado para quitar color. Una vez se¬ 
cos, se les puede aplicar cualquier 
tipo de acabado. Puede comprar 
el tinte ya mezclado o hacer usted 
mismo la mezcla con polvo de ani¬ 
lina y agua. Mezcle 30 g. de anili¬ 
na y 125 litros de agua templada. 
Deje enfriar el tinte antes de apli¬ 
carlo. 

Tintes al alcohol 

Los tintes al alcohol no son muy 
populares entre los no profesiona¬ 
les porque, al estar disueltos en al¬ 
cohol metílico, secan muy deprisa 
y se requiere mucha habilidad en 
su aplicación para evitar que que¬ 
den marcados los bordes de las 
distintas pasadas. Por esta razón, 
los tintes al alcohol suelen aplicar¬ 
se con pistola. Este tipo de tinte no 
levanta el grano de la madera. Se 
puede comprar ya mezclado o en 
polvo para mezclar con alcohol, 
utilizando las mismas proporciones 
recomendadas para los tintes al 
agua. La adición de un poco de 
goma laca hace más fácil aplicar 
con la brocha el tinte al alcohol y 
ayuda a que ligue el pigmento. 


Un tinte a alcohol puede atrave¬ 
sar una capa posterior de barniz 
de muñeca o de laca de celulosa 
aplicada con brocha. En cambio la 
laca que se aplica con pistola no se 
ve afectada de la misma manera. 

Tinte al aceite 

Los colorantes al aceite se evapo¬ 
ran con relativa rapidez, pero nor¬ 
malmente se tiene tiempo 
suficiente para conseguir un resul¬ 
tado satisfactorio. Estos tintes, a 
base de white spirit y de disolven¬ 
tes oleosos, no levantan el grano. 
Los tintes al aceite son redisueltos 
por el contenido de white spirit 
que tienen los barnices de poliure- 
tano y las ceras. Selle la superficie 
teñida con una capa de goma la¬ 
ca Ijjable antes de aplicar el barniz 
y dos capas antes de aplicar la ce¬ 
ra. Los tintes al aceite sólo se ven¬ 
den ya mezclados. 


HAGA UNA MUESTRA 


Las distintas clases de madera ab¬ 
sorben los tintes de manera dife¬ 
rente, y ello afecta al color 
obtenido cuando se secan. El tipo 
de acabado que utilice sobre el co¬ 
lorante también influye en el color 
y el tono. 

Antes de teñir una pieza, haga 
una prueba en una tablilla de la 
misma madera Déle una mano de 
tinte y déjela secar; luego aplique 
una segunda mano pero dejando 
una pequeña porción de la prime¬ 
ra sin cubrir para poder comparar. 
Dos manos son por lo general sufi¬ 
cientes, pero para una mejor com¬ 
probación, dé tres o incluso cuatro 
manos y déjelas secar completa¬ 
mente. Pinte una banda de barniz 
transparente a lo largo de una mi¬ 
tad de la tablilla para ver cómo 
afecta a cada capa de tinte. 



Tablilla de 
prueba 


PRIMERA APüCAGCN 1 
DE TIN FE. 


í ERCERA APLICACION 


TRANSPARENTE 


AHUMADO 
DE LA MADERA 


APLICACION 
DE LOS TINTES 

Para teñir una superficie plana de 
madera se puede usar una buena 
brocha o un tampón. Extienda 
una capa generosa y uniforme del 
colorante en la dirección de la fi¬ 
bra y una los bordes húmedos lo 
más rápido que pueda. En cuanto 
termine de aplicar una capa de 
tinte ai agua, pase un trapo moja¬ 
do para distribuir el color unifor¬ 
memente y absorber el exceso de 
tinte. 

Quizá prefiera aplicar el tinte con 
un tampón de lienzo, en especial 
si tiene que colorear un panel ver¬ 
tical, pues con él resulta más fácil 
controlar las pasadas. Para teñir 
piezas torneadas, éste es en reali¬ 
dad el único método práctico. 

Póngase unos guantes de pro¬ 
tección, impregne el lienzo con el 
tinte y luego estrújelo para evitar 
manchas de gotas en la madera. 
Las gotas y las pasadas pueden 
verse a través de la última capa de 
tinte si no las liga perfectamente 
antes de que empiecen a secarse. 


Las maderas que contienen ácido 
tánico se pueden colorear expo¬ 
niéndolas a vapores de amoniaco. 
El roble, la más popular de las ma¬ 
deras para el ahumado, se torna 
desde un color miel dorado a un 
marrón medio oscuro,.dependien¬ 
do del tiempo de exposición a los 
vapores. La caoba, el castaño y el 
nogal también se pueden colorear 
con amoníaco. 

En las farmacias venden una so¬ 
lución fuerte de amoníaco (27 a 
30 por ciento), pero quizá tenga 
que comprar un mínimo de 2 li¬ 
tros. También se puede utilizar 
amoníaco doméstico ordinario, 
con el inconveniente de que la 
operación es más lenta !I amonía¬ 
co irrita los ojos, la nariz y 'a gai 
ganta por .o que r’ay que 
construir un cajón de ahumado al 
are libre o en una habitación bien 
ventilada y po n erse qafas además 
de una mam,"a o carel,': antigás 
: uando se man pule este producto 
químico 

Construcción de una cámara 
de ahumado 

Para improvisar una cámara de 
ahumado, haga un armazón d 
tablas de madera y meta en él 
pieza a trata" Cúbralo luego con 
un plástico negro para formar una 
cámara hermética. Precinte todas 
las uniones y costuras con cinta 


adhesiva. No utilice plástico trans¬ 
parente pues la luz del día puede 
afectar el cambio de color. Colo¬ 
que dentro de la cámara varios 
platítos con una solución de amo¬ 
níaco junto con la pieza de made¬ 
ra. No incluya ninguna guarnición 
de metal o tornillos exteriores por¬ 
que mancharían la madera. 

Mantenga la cámara precintada 
durante unas 24 horas para obte¬ 
ner un color medio oscuro. Com¬ 
pruebe de vez en cuando si desea 
un tono más claro y tenga en 
cuenta que la reacción química 
continúa por algún tiempo des¬ 
pués de retirada la pieza, con lo 
que la madera se seguirá oscure¬ 
cí n.do. 



Cámara de ahumado improvisada 


287 


BARNICES DE 
GOMA LACA 



VER TAMBIEN 

Medidas de segundad 784 



Papeles abrasivos 

28b 


Tintes para madera 

236-287 


Acabados a la cera 794 


Los barnices de goma laca, el tipo de acabado más celebrado en la 
época victoriana. es todavía muy popular hov día. Se obtiene disol¬ 
viendo goma laca, sustancia secretada por un insecto, la cochinilla 
de la laca, en alcohol industrial. Se puede pulir hasta adquirir una tex¬ 
tura casi cristalina, pero es muy vulnerable a los rasguños v suscepti¬ 
ble de ser atacada por el alcohol v el anua que corroen la superficie 
dejando en ella unas manchas blanquecinas. A pesar de estas des¬ 
ventajas evidentes, el barniz de goma laca es un acabado tan atracti¬ 
vo oue muchas personas están dispuestas a pasar horas y horas 
practicando a fin de dominar su técnica. _ 


Barnices de goma laca 

í Caoba sin barnizar 

2 Caoba pulida con goma la¬ 
ca en discos 

3 Caoba acabada con goma 
laca de granare 

4 Goma laca blanca sobre si¬ 
cómoro 


TIPOS DE BARNIZ DE 
GOMA LACA 


Uno mismo puede fabricarse su 
propio barniz disolviendo escamas 
de goma laca en alcohol metílico, 
pero es mucho mejor comprar el 
barniz ya preparado 

Goma laca en discos 

Este barniz, de un color marrón 
claro, se hace con el grado más 
puro de goma laca. La goma laca 
se deja enfriar en discos de 50 
mm de diámetro lo bastante del¬ 
gados como para dejar pasar la 
luz, con lo que se puede ver si el 
barniz es puro. Este tipo de barniz 
se vende normalmente ahora en 
forma de escamas. 

Goma laca en escamas 

Hecho con escamas menos puras 
de goma laca, está sin embargo 
prácticamente libre de impurezas. 
Es de un vivo marrón Intermedio. 

Goma laca de granate 

Es una laca de un oscuro marrón 
rojizo utilizada para la caoba y 
otras maderas de color similar. 

Goma laca blanca 

Hecho con goma laca decolorada, 
se utiliza en maderas pálidas 

Goma laca transparente 

Se obtiene eliminando la cera na¬ 
tural en suspensión en la goma la¬ 
ca decolorada. Se utiliza cuando 
una coloración adicional estropea¬ 
ría el aspecto de una madera es¬ 
pecialmente pálida. 

Goma laca con color 

Los barnices con color contienen 
tinte rojo, negro o verde. El negro 
se usa principalmente en pianos; 
el rojo y el verde para ajustar el 
color de la madera. Este último, 
por ejemplo, reduce la intensidad 
de un caoba rojo fuerte, dándole 
un pátina de aspecto más enveje¬ 
cido. El rojo surte el efecto contra¬ 
rio, añadiendo viveza a las 
maderas marrones. El color de 
cualquier barniz se puede modifi¬ 
car añadiendo una gota de tinte al 
alcohol. 



BARNIZ DE GOMA DE 
LACA APLICADO A 
BROCHA 

Para obtener resultados perfectos 
con el barnizado tradicional a mu¬ 
ñeca hace falta habilidad y prácti¬ 
ca, por lo que muchos carpinteros 
prefieren utilizar goma laca ligera¬ 
mente diluida y aplicarla con bro¬ 
cha, lijando entre capa y capa en 
lugar de pulir la madera a la ma¬ 
nera tradicional 

Un método mejor consiste en uti¬ 
lizar barniz de goma laca con un 
aditivo que retrasa el secado, dan¬ 
do bastante tiempo para borrar las 
marcas de los brochazos sobre la 
superficie. 

La técnica para aplicar este bar¬ 
niz especial para brocha es fácil de 
aprender. Utilice una brocha sua¬ 
ve par aplicar una capa uniforme. 
A los 15 o 20 minutos lije suave-' 
mente con papel de carbono de 
silicio autolubricante. Una vez que 
ha aplicado tres capas de la misma 
manera, lije la superficie con estro¬ 
pajo metálico del 0000 impregna¬ 
do de cera para madera. Al cabo 
de cinco minutos saque brillo con 
un paño suave. 




Lijado con estropajo metálico 

Lije suavemente la capa final en !<? direc¬ 
ción de! grano. 
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BARNIZADO A MUÑECA 

Tradicionalmente el barniz de go¬ 
ma laca se aplica, capa sobre ca¬ 
pa, utilizando un tampón hecho 
con una pelota de algodón en¬ 
vuelta en un lienzo blanco, y que 
se conoce como 'muñeca' o 'mu- 
ñequllla'. 

Cómo hacer una muñeca. 

La guata de tapicero es el material 
ideal para hacer una muñeca, pe¬ 
ro el algodón ordinario también 
sirve. Coja un puñado de algodón, 
apriételo con la mano para darle 
forma aproximada de huevo y co- 
ióquelo en el centro de un trozo 
de tela cuadrado de 225 mm a 
300 mm|l). Pliegue la tela sobre el 
algodón (2), y doble hada dentro 
los bordes (3), recogiendo bien la 
tela en la palma de la mano (4). Ali¬ 
se cualquier arruga que se pueda 
formar en la base de la muñeca. 



1 Coloque la pelota de guata en 
una tela cuadrada 



2 Pliegue una esquina 



3 Meta los bordes hada adentro 



4 Sujete en la palma de la mano 


Cómo cargar la muñeca 

Despliegue la tela y, con la muñeca en la palma de la mano, vierta el bar¬ 
niz en el tampón sin llegar a saturarlo. Pliegue la muñeca de nuevo, co¬ 
mo se describe a la Izquierda, y apriétela contra una tabla inservible para 
exprimir el barniz y distribuirlo uniformemente por toda la base. Con la 
yema de los dedos unte una gota de aceite de linaza a la base de la mu¬ 
ñeca para que actúe como lubricante 

Aplicación del barniz 

Para aplicar barniz a una superficie plana, haga con la muñeca movi¬ 
mientos circulares parcialmente superpuestos, cubriendo poco a poco to¬ 
do el panel con la goma laca jl). Vuelva a recorrer la superficie, esta vez 
con movimientos en forma de ochos (2). La variación de movimientos es 
importante para conseguir uniformidad. Termine con pasadas rectas par¬ 
cialmente superpuestas y paralelas a la fibra (3). 

Con una muñeca recién cargada se precisa de poca presión, pero a me¬ 
dida que se avanza en el trabajo, es necesario aumentarla Mueva sin pa¬ 
rar la muñeca, iniciando y terminando cada pasada completa con un 
impulso de barrido Si detiene la muñeca sobre la pieza, aquélla se pega¬ 
rá dejando una seña! en el barniz, en cuyo caso tendrá que esperar a 
que se endurezca y luego lijarla con un papei de carburo de silicio auto- 
lubricante. Recargue la muñeca cuando sea necesario y añada otra gota 
de aceite de linaza cuando note que empieza a agarrarse 
Si la primera aplicación ha salido bien, déjela secar durante una media 
hora y repita la operación. Aplique cuatro o cinco manos de esta manera 
y deje secar toda la noche. Guarde la muñeca en un frasco de cristal con 
tapa de rosca mientras se seca el barniz. 

Al día siguiente, lije cualquier marca o partícula de polvo con papel de 
carburo de silicio antes de aplicar otras cuatro o cinco capas de barniz. 
Juzgue usted mismo sí el total de barniz aplicado proporciona la necesa¬ 
ria riqueza de color, pero de 10 a 20 manos deben ser suficientes. 

Barnizado de molduras y tallas 

Los paneles con molduras poco de poco relieve pueden barnizarse a mu¬ 
ñeca, pero en las más profundas utilice una brocha o pincel suave y apli¬ 
que la goma laca ligeramente diluida. Una brocha de pelo de ardilla es 
ideal, pero también se puede arreglar con una brocha de pintor de bue¬ 
na calidad. Aplique capas relativamente espesas y uniformes, pero no de¬ 
masiado deprisa para que no gotee. Cuando el barniz se haya secado, 
repare las marcas con una muñeca como se explica en el párrafo siguien¬ 
te, pero no frote demasiado o quitará demasiado barniz en determinados 
puntos. 

Cómo eliminar marcas con alcohol 

£1 aceite de linaza deja rayas en la superficie del barniz. Elimínelas y pula 
el barniz hasta conseguir un acabado brillante con ayuda de una muñe¬ 
ca sin apenas goma laca pero con unas gotas de alcohol metílico en la 
base. Aplique la muñeca a la superficie barnizada solamente con trazos 
rectos y paralelos, levantándola con decisión al final de cada pasada. 
Ponga más alcohol en cuanto la muñeca pierda ligereza. Interrumpa el 
trabajo durante un par de minutos y vea si las rayas desaparecen. SI per¬ 
sisten, repita la operación del acohol hasta conseguir el acabado desea¬ 
do. Al cabo de media hora, saque brillo a la superficie con una balieta 
seca y deje reposar durante por lo menos una semana hasta el secado 
completo. 

Cómo conseguir un acabado satinado 

Si no le interesa que le quede un acabado brillante, déjelo mate lijando 
suavemente la superficie ya endurecida con estropajo metálico Impregna¬ 
do de cera blanda. Aplíquela con movimientos rectos, paralelos y parcial¬ 
mente superpuestos hasta que la superficie esté uniformemente mate. 
Luego sáquele brillo con un paño suave hasta conseguir un satinado 
atractivo, añadiendo más cera si es necesario. 



3 Termine con trazos 
rectos y paralelos 


289 


c-ó 



LACA BARNIZ Y PINTURA 


La laca, el barniz v la pintura .se tratan ¡untos en este capítulo por dos 
razones principales, en primer lugar, los fabricantes rara vez distin¬ 
guen entre laca v barniz. En segundo, estos acabados se aplican de 


manera semejante, bien con brocha o a pistola. Es más, ciertas pintu¬ 
ras son en realidad barnices transparentes pigmentados. _ 
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Lacas, barnices y 
pintura 

1 Laca de celulosa sobre 
sicómoro 

2 Laca catalizada transpa¬ 
rente sobre pino 

3 Laca catalizada negra 

4 Barniz de poliuretano 
transparente sobre sipo 

5 Barniz de poliuretano 
teñido sobre roble 

6 Pintura a base de disol¬ 
ventes sobre pino 


Laca de nitrocelulosa 

Durante decenios éste ha sido un 
popular acabado industrial, princi¬ 
palmente porque seca con extre¬ 
mada rapidez. Algunos tipos se 
dan con brocha pero normalmen¬ 
te tiene que aplicarse a pistola pa¬ 
ra lograr el resultado deseado. La 
laca seca por evaporación del di¬ 
solvente, dejando una capa que la 
siguiente aplicación vuelve a disol¬ 
ver en parte, con lo que al final 
del proceso se obtiene una capa 
integral de laca 

La laca nitrocelulosa es práctica¬ 
mente transparente y apenas cam¬ 
bia el color de la madera a la que 
se aplica Constituye un acabado 
resistente al calor y a la humedad. 


Lacas catalizadas 

Una laca catalizada no seca sin la 
incorporación de un endurecedor. 
En el caso de las lacas precataliza¬ 
das, el catalizador y la laca son 
mezclados por el fabricante, aun¬ 
que ésta no llega a asentarse has¬ 
ta que el acabado es expuesto al 
aire. Las lacas catalizadas por áci¬ 
dos se venden en dos partes sepa¬ 
radas para que el cliente las 
mezcle justo antes de utilizarla. Las 
lacas catalizadas son muy transpa¬ 
rentes, y también excepcionalmen¬ 
te resistentes y limpias. Hay lacas 
con brillo y lacas mates y también 
existen lacas opacas blancas y ne¬ 
gras catalizadas por ácidos ade¬ 
más de la más conocida variedad 
transparente. Todas las lacas catali¬ 
zadas pueden diluirse con disol¬ 
ventes especiales para ser 
aplicadas a pistola Algunas están 
compuestas para aplicación con 
brocha. 



Barnices 

Las resinas sintéticas como el po¬ 
liuretano se utilizan en la fabrica¬ 
ción de los modernos barnices 
para madera que son muy resis¬ 
tentes al calor, impermeables y 
extremadamente duraderos Aun¬ 
que la mayoría vienen prepara¬ 
dos para su uso inmediato, 
algunos se venden con un catali¬ 
zador que se le añade inmediata¬ 
mente antes de su aplicación. 
Son tan resistentes a la abrasión 
que se les utiliza para barnizar 
suelos de madera, pero se secan 
pronto dentro del recipiente y a 
veces la unión entre las distintas 
capas no es satisfactoria. También 
despiden vapores desagradables. 

Los barnices de exterior están he¬ 
chos para aguantar la intemperie, 
y el de barco, que aguanta el con¬ 
tacto con el agua salada, es espe¬ 
cialmente adecuado para climas 
costeros. 

Existen barnices transparentes 
que al secarse dan un acabado 
mate, semimate o brillante, y tam¬ 
bién se pueden adquirir barnices 
teñidos para dar color a la made¬ 
ra. Como un barniz teñido no pe¬ 
netra la madera lo mismo que un 
tinte verdadero, siempre existe la 
posibilidad de pérdida de color en 
alguna zona de más desgaste. Pa¬ 
ra evitarlo, ponga una o dos ma¬ 
nos más de barniz transparente y 
preservará el color. Los barnices 
de color son útiles para ajustar el 
color de una pieza que ya ha sido 
barnizada. El barniz se puede dar 
con brocha o bien con pistola, en 
cuyo caso hay que diluirlo con di¬ 
solvente. 


Pintura 

Las pinturas para madera a base 
de disolventes están hechas de 
pigmentos sólidos suspendidos en 
una resina sintética, como el alki- 
do, el vinilo, el acrílico, la urea o el 
poliuretano, mezcladas con aceite. 
Ciertos aditivos alteran la cualidad 
de la pintura, volviéndola brillante, 
mate, semimate, de secado rápido 
etc. La mayoría de las pinturas a 
base de disolventes tienen consis¬ 
tencia líquida, pero también exis¬ 
ten en el mercado pinturas 
tixotrópicas (antigoteo) de aspecto 
gelatinoso en el envase, que sólo 
corren cuando se las aplica con la 
brocha 

Para conseguir a base de pintura 
una buena protección para la ma¬ 
dera, es preciso aplicar varias ca¬ 
pas de pinturas diferentes, cada 
una con sus propiedades especifi¬ 
cas. Primero se utiliza un tapapo- 
ros que sella la madera y evita la 
absorción de las capas posteriores. 
Luego se aplican una o dos manos 
de una pintura de fuerte pigmen¬ 
tación que cubre el tapaporos y 
forma una espesa base sobre la 
que aplicar la capa superior, que 
proporciona una superficie limpia 
del color y textura deseados. 


I 

LIMPIEZA DE LAS BROCHAS 


Cuando haya terminado de trabajar, limpie las cerdas de la brocha qui¬ 
tando con un periódico los restos de pintura, barniz o laca. Introduzca la 
brocha fiexionando las cerdas en el disolvente recomendado por el fabri¬ 
cante del producto (white spirlt para la mayoría de las pinturas y barni¬ 
ces), luego lave la brocha con agua jabonosa para quitar el diluyente 
sucio, y aclare. Enderece las cerdas con los dedos mientras están todavía 
mojadas. Una vez secas, envuélvalas en un papel suave y ponga una go¬ 
ma elástica alrededor de la virola de la brocha para que no se salga el 
papel. 
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APLICACION DE ACABADOS CON BROCHA 


La aplicación a pistola de los acabados produce un efecto altamente pro¬ 
fesional, pero construir y equipar una cabina de rociado que cumpla con 
las normas sanitarias y de seguridad, resulta bastante caro. En conse¬ 
cuencia, la única opción viable para muchos aficionados a los trabajos en 
madera es aplicar los acabados transparentes y las pinturas con una bro¬ 
cha. Sin embargo, si utiliza brochas de buena calidad y bien cuidadas, y 
si trabaja con esmero y paciencia, puede lograr resultados más que satis¬ 
factorios en un taller ordinario. Compre brochas de varios tamaños, por 
ejemplo de 12, 25 y 50 mm de ancho, para trabajos generales, y una de 
100 mm para cubrir grandes superficies planas. 

Laca celulósica 

Aplicar una laca sin dejar señales de brocha o estrías que luego resultan 
difíciles de eliminar, requiere una cierta experiencia. Primero, con un tra¬ 
po suave o una brocha, dé una mano de laca diluida en un 50 por cien¬ 
to para que actúe como tapaporos. Cargue una brocha suave con laca 
sin diluir y, con las cerdas formando un ángulo poco abierto con la su¬ 
perficie horizontal, extiéndala sobre ésta con trazos largos y rectos. No in¬ 
tente repartir la laca con la brocha como haría en el caso del barniz y 
evite pasar dos veces por la misma zona. Recoja rápidamente los bordes 
húmedos con otra carga de laca y deje que se desvanezcan solas las mar¬ 
cas de la brocha. Aplique dos o tres manos de laca, I jando entre capa y 
capa con un papel muy fino de carburo de silicio. Por lo general, cada 
capa tarda alrededor de una hora en secar, pero es mejor consultar las 
instrucciones del fabricante para no equivocarse. Si no queda satisfecho 
con el aspecto de la última capa, líjela de nuevo con papel abrasivo y con 
ayuda de un paño suave frote la superficie con una crema bruñidora de 
marca para pulir el acabado. 

Algunos expertos prefieren utilizar una solución hecha con una parte de 
diluyeme de celulosa y tres partes de white spirit para poner el toque de 
brillo final a la laca de nitrocelulosa. No es una técnica fácil de dominar y 
se debe extremar el cuidado para no disolver la superficie extralimitándo¬ 
se en las cantidades. Una vez ha allanado la laca con el papel de carburo 
de silicio, humedezca una almohadilla de tela con la solución menciona¬ 
da y aplíquela a la superficie con movimientos circulares seguidos de pa¬ 
sadas rectas paralelas a la fibra, como cuando se aplica barniz de 
muñeca. 

Laca catalizada por ácidos 

El que el compuesto químico esté bien equilibrado es crucial para el en¬ 
durecimiento de esta laca, por lo que es esencial obedecer las recomen¬ 
daciones del fabricante en lo que se refiere a la mezcla de las distintas 
partes y a la preparación de la superficie de la madera. Limpie bien la ma¬ 
dera, ya que la presencia de grasa o cera, por ejemplo, puede retrasar el 
endurecimiento. Mezcle la laca que necesite y no devuelva el sobrante al 
envase original o la totalidad de su contenido se volverá inservible. 

El método de aplicación puede variar según el producto, pero por regla 
general puede aplicar una capa generosa de laca sobre la madera exten¬ 
diéndola con pasadas rectas y paralelas a la fibra. No es necesario repartir 
la laca moviendo la brocha a un lado y a otro como se hace con el bar¬ 
niz, sino que se debe dejar que la capa se asiente naturalmente. Cuando 
cubra una zona extensa, trabaje con relativa rapidez para que la laca de 
la brocha se funda con los bordes húmedos antes de que éstos empiecen 
a secarse, lo que probablemente ocurriría de unos 10 a 15 minutos. Apli¬ 
que una segunda capa pasadas dos horas poco más o menos, líjela con 
papel de carburo de silicio muy fino que elimine las partículas de polvo, y 
espere otras dos horas antes de añadir una tercera mano. Para lograr 
una perfecta adhesión entre las capas, trate de aplicar las tres en un solo 
día. 

Si desea un brillo de espejo, deje secar la laca durante 24 horas y luego 
sáquele lustre con una crema pulimentadora aplicada con un paño sua¬ 
ve. Si prefiere un acabado satinado, pase por la laca un estropajo metáli¬ 
co del 0000 untado con abrillantador de cera. Frote con una balleta 
suave. 


Cómo aplicar un barniz 

Para barnizar madera virgen con 
barniz transparente o teñido, dilu¬ 
ya la primera mano con un 10 a 
20 por ciento de white spirit para 
que actúe de tapaporos. Con una 
almohadilla de tela frote en la di¬ 
rección de la fibra para que pene¬ 
tre bien. Donde no sea fácil el uso 
de la almohadilla, utilice una bro¬ 
cha. Aplique una segunda capa a 
brocha pasadas no menos de seis 
horas, y si han transcurrido más 
de 24 horas entre las dos manos, 
afine la superficie de barniz con 
papel abrasivo muy fino. Elimine el 
polvo con un trapo humedecido 
en white spirit, antes de dar el bar¬ 
niz con la brocha. En superficies 
que van a ser sometidas a un gran 
desgaste, dé una tercera mano en 
la misma forma. 

Para cargar una brocha con bar¬ 
niz, sumerja en él sólo el primer 
tercio de las cerdas y elimine el so¬ 
brante con un toque de la brocha 
en la pared del recipiente. No ro¬ 
ce con la brocha la boca del reci¬ 
piente porque se forman burbujas 
en el barniz que, si se pasan a la 
pieza de madera, pueden apare¬ 
cer en el acabado de la misma. 

Pinte la madera con el barniz, lle¬ 
vando la brocha en todas direccio¬ 
nes para extenderlo con 
uniformidad y fundir cada nueva 
capa con los bordes húmedos de 
la anterior aplicación. Finalmente, 
distribuya mejor el barniz con lige¬ 
ros toques de la brocha en la di¬ 
rección de la fibra. No pase la 
brocha de nuevo sobre una capa 
que ha empezado a asentarse o 
dejará marcas permanentes en 
ella. SI sucediera esto, espere has¬ 
ta el día siguiente y elimine las 
marcas de brocha y cualquier otro 
defecto con papel de carburo de 
silicio lubricado con agua. 

Si alguna partícula de polvo se 
pega a la superficie barnizada, lije 
y barnice de nuevo o bien modifi¬ 
que el acabado con estropajo me¬ 
tálico y cera. Moje un estropajo 
del grado 0000 en un abrillanta¬ 
dor de cera y frote en la dirección 
de la fibra Saque brillo a la super¬ 
ficie con una balleta para obtener 
un atractivo y suave brillo libre de 
imperfecciones visibles. 



Con una almohadilla de tela aplique una mano de barniz 
diluido como tapaporos 


Cómo aplicar la pintura 

La mayoría de las pinturas a base 
de solventes se aplican como el 
barniz, con un brochazo solapan¬ 
do el anterior para adelgazar la 
masa de pintura y conseguir una 
capa uniforme. 

Luego se extienden con pasadas 
paralelas de la brocha. Con las 
pinturas tixotrópicas no es necesa¬ 
rio ir eliminando el exceso de pin¬ 
tura, sino que se aplica una capa 
generosa con movimientos parale¬ 
los fundamentalmente y se deja 
que las marcas de la brocha se 
desvanezcan solas. 

Espere el tiempo necesario para 
que se seque la pintura de acuer¬ 
do con las instrucciones del fabri¬ 
cante, luego lije con papel 
abrasivo muy fino y limpie la su¬ 
perficie con un trapo. Deje secar 
la última capa toda la noche en 
un ambiente sin polvo. 


COMO EVITAR QUE SE 
CORRA LA PINTURA O 
EL BARNIZ 

Si cuando está pintando una su¬ 
perficie vertical, no se preocupa 
de ir rectificando la capa de barniz 
o de las pinturas a base de solven¬ 
tes, se correrán formando una es¬ 
pesa ondulación, parecida al pie 
de una colgadura Evítelo aplican¬ 
do capas uniformes, luego extién¬ 
dalas con ligeros trazos hacia 
arriba (íj. 

Los churretones se forman cuan¬ 
do se flexlona una brocha muy 
cargada contra una moldura o la 
esquina de un panel. Aplique 
siempre la pintura a lo largo de las 
molduras, no a lo ancho, y tenga 
cuidado de ir en las dos direccio¬ 
nes desde las esquinas de encuen¬ 
tro de dos molduras (2j. 

Cuando pinte hacia el borde su¬ 
perior de un panel, empiece des¬ 
de el centro (3), Si dobla las cerdas 
contra el borde, la pintura se co¬ 
rrerá. 
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ACABADOS A PISTOLA 


Jna vez que ha dominado las técnicas básicas puede revestir una 
pieza de madera con una capa perfectamente uniforme de barniz, 
pintura o laca utilizando una pistola atomizadora v un 
tompresor. Cuando los acabados se distribuyen en ei aire en forma 
je neblina fina, se convierten en un potencial explosivo y un serio 
jesao para la salud. Por tanto se debe trabajar al aire libre, preferen- 


Construcción de una cabina 
de atomizado 

Para pintar a pistola sin riesgos 
dentro de casa, debe construir una 
cabina totalmente aislada del taller. 
Instale un potente extractor en la 
pared exterior para eliminar los va¬ 
pores nocivos. Estos vapores crean 
una atmósfera tan inflamable que 
hasta la chispa de un motor puede 
provocar un incendio. Tenga esto 
en cuenta a la hora de adquirir el 
extractor, y coloque un filtro de 
pintura delante del ventilador para 
recoger la pintura que se pierde. 
La misma recomendación es apli¬ 
cable a las lámparas, que deberán 
poder encenderse y apagarse des¬ 
de fuera. Pregunte a su proveedor 
si el compresor se puede usar den¬ 
tro de la cabina, o instálelo fuera 
haciéndole en la pared una cone¬ 
xión para el tubo. Si puede, incluya 
un deshidratador en este punto 
para impedir que la humedad con¬ 
tenida en el aire comprimido se 
condense en el tubo y estropee el 
trabajo. Para las piezas pequeñas, 
haga un soporte con un disco de 
aglomerado atornillado a la base 
de una silla giratoria y colóquelo 
delante del extractor. Para piezas 
grandes utilice caballetes. 


antes consulte a las consulte las normativas sobre incendios v seauri- 


García antigás 


Medidas de seauridad 28 ; 


EQUIPO DE ATOMIZADO 
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Abrillantadores de cera 79' 


Un pulverizador mezcla aire comprimido con un revestimiento líquido y 
lo deposita en forma de partículas finísimas en una superficie 


Pistola atomizadora y 
compresor 

Se filtra aire en un compresor eléc¬ 
trico que lo envía, a través de un 
tubo flexible, a una pistola atomi- 
zadora. Cuando se aprieta el gati¬ 
llo de la pistola se abre una válvula 
de entrada de aire, el cual fluye 
por el interior de la pistola hasta 
un pequeño orificio situado en el 
centro del casquillo del aire, don¬ 
de se mezcla con pintura o barniz 
que, por un sistema de sifón, se 
transvasa de un contenedor insta¬ 
lado normalmente debajo de la 
pistola. Parte del aire comprimido 
es desviado a unas boquillas situa¬ 
das a ambos lados del orificio de 
salida, de donde salen por unos 
agujeros diminutos haciendo que 
las finísimas gotas se extiendan co¬ 
mo un abanico. El flujo de aire y la 
cantidad de fluido se pueden mo¬ 
dificar ajustando unas válvulas si¬ 
tuadas en la parte de atrás de la 
pistola. Algunas pistolas van equi¬ 
padas con una válvula adicional 
de ajuste de aire en la base del 
mango para afinar más el pulveri¬ 
zado. 


RFGULAQOR DEL 
FLUJO DF AIRE 


REGULADOR DEL 
CAUDAL DE 
I BUIDO 


ORIFIC IO DE SALIDA 


BOQUILLA 


-MANGO 


VALVULA DE 
AJUSTE DL AIRE 


TUBO DE ENTRADA- 
DE AÍRE 

CONTENEDOR DE 
BUIDO 


Pistola atomizadora 


Limpieza de la pistola 

Cuando haya terminado el traba¬ 
jo, vade el contenedor del acaba¬ 
do y añada dlluidor nuevo. 
Accione la pistola hasta que el di- 
luídor salga completamente lim¬ 
pio. Libere luego la presión eje 
aire, desmonte el casquillo del aire 
y limpie las piezas con un trapo 
humedecido en disolvente. Utilice 
un mondadientes de madera para 
limpiar cualquier bloqueo del cas- 
qulllo. 


Utilice un mondadientes 
para desbloquear 


COMO DILUIR PINTURA, 
BARNIZ O LACA 

Todos los acabados, la mayoría de 
los cuales se venden con consis¬ 
tencia de brocha, deben ser diluí 
dos con el producto adecuado 
para que queden lo suficiente¬ 
mente fluidos como para poderse 
pulverizar. Vea las recomendacio¬ 
nes del fabricante para saber qué 
tipo de diluyeme debe usar y la 
proporción ideal de diluyeme y 
acabado. 

Una vez medidas y mezcladas las 
distintas partes, siga el siguiente 
método aproximativo para probar 
la consistencia del acabado Re¬ 
vuelva la mezcla con un palo de 
madera, luego levántela del reci¬ 
piente y vea en qué forma cae de 
la punta del palo. SI lo hace en un 
chorro uniforme y continuo, signi¬ 
fica que está a punto para ser utili¬ 
zada. Un chorro discontinuo 
indica que está demasiado espesa 
y no se pulverizará eficazmente. 
Este método no es demasiado se¬ 
guro para ver cuándo la mezcla es 
demasiado líquida, pero le dará 
una idea el rociar una pequeña 
cantidad en una tabla vertical si 
corre casi inmediatamente, está 
demasiado líquida. 

Para juzgar la consistencia de 
manera más exacta, hágase con 
un vlscosímetro del mismo fabri¬ 
cante. Llene dicho vlscosímetro, 
cuyo forma se asemeja a la de un 
embudo, con un acabado diluido, 
contando seguidamente el tiempo 
que tarda en vaciarse. Ajuste la 
consistencia hasta que el tiempo 
de vaciado se corresponda con el 
recomendado. 



Utilice un viscosimetro para 
comprobar la consistencia de 
un acabado 
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TECNICAS BASICAS 

PARA LOS ACABADOS A PISTOLA 

Si nunca ha pintado o barnizado a pistola, lo mejor es que practique so¬ 
bre una tabla antes de abordar la pieza definitiva. 

Paneles verticales 

Para revestir un panel vertical a pistola, sostenga ésta a unos 200 mm de 
la superficie, girando las boquillas del aire en horizontal para que se for¬ 
me un campo de rociado vertical en forma de abanico. Apunte directa¬ 
mente a la pieza y haga unas pasadas paralelas a la superficie sin dejar 
de mover la pistola (I). No la desplace en arco (2) o el acabado quedará 
más delgado en los extremos. Presione el gatillo justo antes de cada pa¬ 
sada y no lo suelte hasta que el abanico de minúsculas gotas haya reba¬ 
sado el panel en el otro extremo (3) Apunte con el centro del abanico al 
borde de! panel. Superponga la pasada de vuelta, y todas las demás, so¬ 
bre la anterior en un 50 por ciento aproximadamente (4) hasta que haya 
cubierto todo el panel. 



Panel horizontal 

Si el panel es horizontal, como por ejemplo la tapa de una mesa, 
rocíe los bordes primero y luego trabaje en franjas paralelas, soste¬ 
niendo la pistola a unos 45 grados respecto de la superficie. Traba¬ 
je en dirección opuesta a usted, superponiendo cada pasada. 


1 Mueva la pistola paralela a la pieza 



2 Un movimiento en curva produciría una cobertura desigual 



3 Empiece y termine con un margen respecto de los bordes 


Patas y travesanos 

Apunte la pistola a una esquina para rociar dos lados de una pata o 
travesano simultáneamente. Trabaje desde el otro lado de la pata 
para cubrir las restantes superficies. 




Las superficies interiores deben 
rociarse siguiendo un orden 

Interior de armaritos o 
cajones 

Cuando pinte o barnice el interior 
de un amianto o cajón, sea siste¬ 
mático y rocíe una superficie des¬ 
pués de otra para conseguir una 
cobertura perfecta. Comience con 
la parte de abajo del panel supe¬ 
rior, siga con uno de los lados, 
siempre con pasadas verticales su¬ 
perpuestas. Continúe a lo ancho 
del respaldo en la misma forma. 
Luego rocíe el otro lado y final¬ 
mente la superficie inferior. Pinte 
el exterior cuando haya terminado 
con el interior. 


4 Superponga las sucesivas pasadas 


MODIFICACION DEL ACABADO 

Un acabado aplicado a pistola puede resultar perfecto y "o 
necesitar de más tratamientos, pero si se quiere se pueden 
utilizar varios métodos para mejorar o modificar la textura de 
la superficie. 

Para lograr un acabado brillante, después de dejar secar du¬ 
rante 24 horas, lije con papel de carburo de silicio muy fino 
para eliminar imperfecciones y partículas de polvo. Consiga 
una superficie reluciente puliéndola con una crema bruñido¬ 
ra frotada con un paño suave. 

SI prefiere un acabado satinado, pasadas las 24 horas de 
secado, lije la superficie con un estropajo metálico del 0000 
mojado en cera, y luego saque brillo con una balleta. Otro 
procedimiento es el de utilizar polvo de piedra pómez mez¬ 
clada con un poco de parafina líquida para formar una pasta 
que se frota en la superficie con un taco duro forrado de fiel¬ 
tro. Cuando haya conseguido un acabado satisfactorio, lim¬ 
pie los residuos de la pasta con una almohadilla de lienzo. El 
mismo resultado se puede conseguir utilizando diatomita, 
que es polvo abrasivo todavía más fino 
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ACEITES Y CERAS 


VER TAMBIEN 

Pulido ron el romo 
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286 

Barniz de goma laca 

288 


Los acabados de aceite y cera son de los de más fácil aplicación, ya 
que no se requiere experiencia para conseguir con ellos resultados 
excelentes. A diferencia de los barnices v lacas que cubren la superfi¬ 
cie. el aceite penetra la madera sin deiar una capa donde queden las 
marcas de la brocha y otros defectos, v con tal de que se utilice un ti¬ 
po de secado rápido, no forma una superficie pegajosa que atraída 
partículas de polvo. La cera se puede utilizar como único acabado o 
para dar sobre una barniz o una laca. _ 

ACEITES 

El aceite se utiliza para tratar de manera natural las maderas grasas como 
la teca y la afrormosia que no aceptan bien otros acabados. Pero también 
es adecuada para otras maderas duras, e incluso blandas, a las que con¬ 
fiere un rico color de ámbar. Las propiedades de impermeabilidad del 
aceite lo hacen particularmente apropiado para exteriores. Una segunda 
aplicación también protegerá la madera de los efectos perniciosos del sol. 
En cambio, no sirve como revestimiento de los interiores de cajones o ar¬ 
marios, porque podrían manchar su contenido. 


• Restauración de un 
acabado en aceite 

Si la superficie se raya o man¬ 
cha, se puede restaurar fácil¬ 
mente aplicando unas gotas 
de aceite nuevo. 


* Abrillantadores de 
aceite y cera 

1 Aceite danés sobre iroko 

2 Cera incolora sobre roble 

3 Cera vieja sobre roble 


Aceite de linaza 

El aceite de linaza crudo sólo es 
adecuado para objetos pequeños. 
Puede tardar hasta tres días en se- 
car, y para entonces puede que 
esté cubierto de polvo y pelusa. El 
aceite de linaza cocido es ligera¬ 
mente mejor puesto que seca a las 
24 horas, pero ninguno de los dos 
constituye un acabado duradero. 


Aceite de tung 

El aceite de tung puro, también 
conocido por aceite vegetal de 
China, es el más duradero de los 
acabados de aceite. No le afecta el 
agua y resiste al calor y al alcohol. 
Tarda 24 horas en secar, pero si se 
lija con papel de carburo de silicio 
muy fino entre capa y capa, dará 
un soberbio acabado. Aplique cin¬ 
co o seis manos en total. 



Aceite danés y de teca 

El aceite de tung y otros aceites 
vegetales suelen formar la base de 
una serie de preparados industria¬ 
les conocidos como aceite danés o 
de teca. Llevan secantes incorpo¬ 
rados para reducir el tiempo entre 
aplicación y aplicación hasta a 
unas seis horas. El calor, el alcohol 
y el agua pueden dejar manchas 
temporales en la superficie, pero 
éstas desaparecen rápidamente. 
Otras manchas más permanentes 
pueden borrarse con una nueva 
mano de aceite. 

Aceites no tóxicos 

La mayoría de los aceites para re¬ 
vestimiento de maderas contienen 
sustancias tóxicas. Sin embargo 
existen no tóxicos para mostrado¬ 
res, tablas de cortar y otros obje¬ 
tos, como ensaladeras y cucharas, 
que están en contacto con los ali¬ 
mentos. 


CERAS 


En el pasado los carpinteros hací¬ 
an preparados de cera disolviendo 
en aguarrás cera de abeja y cera 
dura de carnauba. Estas sustancias 
vírgenes todavía se venden hoy 
día, pero los preparados que exis¬ 
ten en el mercado son tan buenos 
que la mayoría de ios carpinteros 
no ven la necesidad de hacerlos 
ellos mismos. 

Los acabados a la cera son de un 
atractivo aterciopelado que mejora 
con la edad. Se fabrican en varias 
tonalidades, desde el casi transpa¬ 
rente para maderas pálidas hasta 
el marrón oscuro que semeja la 
pátina vieja, y disimula las rayadu- 
ras en la madera recién pulida. 

Algunas veces se les añade silico- 
nas para facilitar el bruñido, pero 
si éstas penetran la madera, resul¬ 
tan difíciles de quitar y rechazan 
cualquier otro acabado si se qui¬ 
siera restaurar la pieza. 

Ceras en crema y liquidas 

Las dos modalidades son lo bas¬ 
tante fluidas como para poderse 
aplicar con brocha. Hay que dar 
dos manos para dar consistencia 
al revestimiento. 

Cera en pasta 

La cera en pasta, un poco más es¬ 
pesa, es ideal para aplicar con una 
almohadilla de estropajo metálico 
muy fino o de tela sin pelusa. 
Cuando esté seca, se le puede sa¬ 
car un bello lustre con una balleta 
suave y limpia. 

Barras de cera 

Se frota una barra de cera en la 
pieza de madera girando sobre un 
torno. 

APLICACION 
DEL ACEITE 

Prepare bien la superficie y, con 
una almohadilla de tela o una bro¬ 
cha aplique una generosa capa de 
aceite de teca. Déjelo que penetre 
durante unos minutos y limpie la 
superficie con un lienzo limpio pa¬ 
ra absorber el exceso de aceite. A 
las 6 horas dé una segunda mano 
y deje secar toda la noche. Al día 
siguiente aplique otra capa y sa¬ 
que brillo con una balleta. 


El aceite puro de tung tarda más 
tiempo en secar. Después de apli¬ 
cada una primera y generosa capa 
y eliminado el exceso como ya se 
ha indicado, dé varias manos más 
delgadas para dejar secar el aceite 
entre capa y capa. Si se adhieren 
partículas de polvo a la superficie 
durante las 24 horas de secado, li¬ 
je con papel abrasivo muy fino y 
en la dirección de la fibra. 

APLICACION 
DE LA CERA 

Aunque la cera se puede aplicar 
directamente a la madera, es 
aconsejable sellar la superficie pri¬ 
mero con un barniz o, para un tra¬ 
bajo más fino o con maderas 
teñidas con aceite, con dos manos 
de goma laca. De este modo la 
primera capa de cera no es tan ab¬ 
sorbida por la madera, en especial 
si es líquida. También impide que 
pase la suciedad. 

Después de lijar la capa tapapo- 
ros con papel abrasivo muy fino, 
aplique la primera capa de cera, a 
brocha si es líquida, o frotándola 
con un paño suave y movimientos 
circulares primero y luego rectos y 
paralelos a la fibra. Una hora más 
tarde, saque brillo a la cera y apli¬ 
que una fina capa con la almoha¬ 
dilla y en la dirección de la fibra 
solamente. Si es necesario dé una 
tercera mano en la misma forma. 
Deje secar varias horas y bruña la 
superficie enérgicamente con una 
balleta suave y limpia. 

Si usa cera en pasta, utilice un es¬ 
tropajo metálico del 0000 en la di¬ 
rección de la fibra, y pula con un 
paño suave. 
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METAL 


Los adornos e incrustaciones de metal forman un sugestivo contraste 
con ios tonos más suaves y apagados de la madera. Conocer la técni¬ 
ca del labrado de metales le permitirá hacer sus propias piezas o 


adaptar a sus necesidades las que encuentra en el mercado, aña¬ 
diendo así un agradable toque de originalidad a su trabajo. _ 



Sujete la pieza en un 
soporte de aserrar 
ranurado 


Herramientas para metal 

1 Sierra alternativa para metal 

2 Limas de aguja 

3 Sierra de contornear 

4 Limas para metal 

5 Escuadra de tacón 


HERRAMIENTAS PARA TRABAJAR EL METAL 

La mayoría de los metales se pueden trabajar a mano con un equipo bá¬ 
sico de herramientas. 

Para incrustaciones, placas y otros elementos decorativos, las herramien¬ 
tas de joyería son tas más apropiadas. Para trabajos de más envergadura, 
como soportes o marcos, se necesita una sierra alternativa para metales y 
una tijera universal para cortar chapas, además de una serie de limas, fi¬ 
nas y gruesas, de perfil plano, de media caña y redondo. Para cortar ba¬ 
rras y tubos de metal gruesos, utilice una sierra con un marco de 300 
mm y una hoja de dientes medios o finos. Las hojas bimetálicas, de dien¬ 
tes endurecidos y soldados a un soporte de acero flexible, duran mucho 
más y son menos propensas a quebrarse que las hojas ordinarias de ace¬ 
ro al carbono. 

Para calados decorativos, como cerraduras y escudetes de bocallave, es 
esencial utilizar una sierra de contornear y un surtido de limas de aguja 
de formas diversas. Cuando corte con una sierra de contornear, sujete la 
pieza en un -soporte y corte con movimientos verticales solamente. Para 
marcar las lineas de corte necesitará una punta de trazar para rayar la su¬ 
perficie del metal, y una bigotera para trazar arcos y círculos. Una escua¬ 
dra de tacón metálica es ideal para comprobar y marcar ángulos rectos. 
Utilice una regla de acero para establecer la colocación de los elementos 
y para tomar medidas. 

Es útil disponer de dos pares de tijeras para cortar chapas planas, una 
de ellas con hojas también planas para cortar líneas rectas y curvas exte¬ 
riores, y ia otra con hojas curvadas para cortar curvas interiores. 

Vale la pena invertir en una afiladora eléctrica para instalar en el banco 
de trabajo. Un lado de la afiladora puede utilizarse para realizar lijados 
con abrasivos y piedras de afilar; eí otro lado lleva un mandril cónico en 
el que se pueden poner y quitar de manera rápida las distintas ruedas de 
trapo para pulido fino y muelas de bruñir que se vayan necesitando. 


6 Bigotera 
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BANCO DE TRABAJO 


Si es posible, instale un banco 
aparte para los trabajos en metal 
Esto evita que vayan a parar partí¬ 
culas de metal a las piezas de ma¬ 
dera. También mantiene las 
lámparas de soldar, u otras fuen¬ 
tes de calor, y las chispas que sal¬ 
tan de ellas alejadas del serrín y 
las virutas. Lo mejor es cubrir la ta¬ 
pa del banco con una chapa de 
acero galvanizado. Además del so¬ 
porte de aserrado y la afiladora 
eléctrica, instale en el banco un 
tornillo metálico y una prensa tala¬ 
dradora para taladrar agujeros 
verticales muy precisos. Aunque 
ya tenga una prensa taladradora 
para madera, una especial para 
metales le ayudará a mantener el 
aceite y las virutas metálicas den¬ 
tro de una zona limitada. 


UNION DE METALES 

Los metales se pueden unir encolándolos o soldándolos con soldaduras 
más o menos fuertes, dependiendo de la fortaleza que se requiera. 

Encolado 

En general, el encolado se utiliza solamente para pegar metales decorati¬ 
vos y accesorios pequeños, aunque los modernos adhesivos forman una 
unión muy fuerte. La cola se utiliza en maquetas y también para sujetar 
piezas con carácter temporal hasta que se fijen definitivamente. Las unio¬ 
nes de estructuras deben soldarse 

Soldaduras blandas 

El acero inoxidable, el bronce y el cobre se pueden unir con soldaduras 
blandas o soldaduras duras. Para soldar bronce o cobre con una solda¬ 
dura blanda se necesitan uno o dos soldadores eléctricos de 150 watios 
para chapas de hasta 1,5 mm, y uno de 40 watios para chapas delgadas, 
tiras de metal o alambre. Las chapas más gruesas pueden soldarse utili¬ 
zando un soplete de gas de chorro fino [un soplete portátil pequeño que 
utilice cilindros de gas recambiables es lo ideal). Las soldaduras blandas, 
que son aleaciones de plomo y estaño, funcionan a temperaturas bajas. 
Si utiliza esta soldadura y quiere unir dos bordes, no los coloque a tope, 
sino que debe montar uno sobre otro o trabarlos. 

Asegúrese de que las superficies a unir están limpias y sin grasa. En to¬ 
das las modalidades de soldadura se usa un fundente para mantener las 
superficies limpias durante la operación e impedir que se oxiden. 

En la mayoría de las uniones de cobre y bronce utilice un fundente en 
pasta con la aleación en forma de barra o de alambre. Evite el tipo de 
alambre de soldar que tiene fundente en su interior; ya que suele ser 
blando y por tanto poco fuerte. 

Tenga siempre limpia la punta del soldador y, antes de usarlo, estáñela 
cuando esté callente con un poco de fundente y una fina capa de la ale¬ 
ación. 

Soldadura de una junta 

Para hacer una junta, cubra con fundente las lineas de unión y acerque a 
ellas la fuente de calor. Caliente la superficie con la punta de la llama o 
soldador. Deje incrementarse el calor hasta que la aleación comience a 
fluir. No caliente en exceso la superficie ni queme el fundente, o el metal 
puede deformarse y la aleación no correr debidamente. Si las superficies 
no están lo suficientemente calientes tampoco correrá, sino que se depo¬ 
sitará en la unión en forma de pequeños glóbulos. 

Para evitar un sobrecalentamiento con el soplete, aplique la llama lejos 
de la unión y deje que el metal conduzca el calor hasta ella. 

Deje enfriar la soldadura poco a poco [no la enfrie con agua o la debili¬ 
tará), y luego quite el exceso de fundente 

Soldaduras duras 

Si la soldadura blanda se puede llevar a cabo en un taller doméstico, la 
dura [con aleación de cobre, zinc, níquel, plata, estaño etc.) debe estar a 
cargo de profesionales. Los talleres y pequeñas empresas mecánicas a 
menudo aceptan pequeños trabajos de este tipo 
Ahora, sin embargo, existen económicos soldadores de metal en atmós¬ 
fera de gas inerte, que sueldan aluminio y acero inoxidable otros meta¬ 
les, lo que hace posible hacer ciertos trabajos en casa. 

Adhesivos 

Los metales se pueden unir a superficies no porosas (incluidos el vidrio y 
otros metales) utilizando cianoacrílato, resina epoxidlca o adhesivos de 
contacto a base de caucho. 


296 




METALES 


Oro y plata 

El oro y la plata han venido utilizándose tradicionalmente en forma de in¬ 
crustaciones para adornar muebles de ebanistería fina, como vitrinas, bar¬ 
gueños, consolas etc., a menudo combinados con materiales exóticos 
como el carey y la madreperla. 

Se pueden utilizar aleaciones de oro en chapas o hilo de 9 quilates para 
hacer estas incrustaciones, pero a causa de su precio, el oro se usa más 
en laminillas delgadas. 

La plata es más fácil de trabajar que el oro y se puede adquirir en lámi¬ 
nas o hilo de grosor vario. Al ser más económica que el oro. se utiliza pre¬ 
ferentemente en chapas delgadas y no en laminillas. 

El oro y la plata macizos sólo se pueden comprar a través de agentes 
autorizados. 

Latón 

El latón se puede comprar a proveedores industriales, generalmente en 
pequeñas cantidades, en forma de chapa, barras, tubos, tiras o ángulos. 
También se pueden adquirir en talleres de fabricación de modelos, que a 
menudo guardan latón |y otros metales) en formas y grosores varios y en 
pequeños tamaños. 

Acero al carbono 

Los aceros al carbono suaves o medios ¡a mayor contenido de carbono, 
mayor dureza del acero) se vende en forma de tubos, barras o chapas. 
La mayoría de los proveedores sirven pequeños pedidos o venden recor¬ 
tes sobrantes 

El acero suave es fácil de trabajar con herramientas de mano, pero de 
difícil soldadura. Los empalmes estructurales necesitan soldaduras du¬ 
ras, aunque para aquellas partes que vayan a quedar ocultas, se pue- 
den utilizar tuercas, pernos o remaches. Los aceros al carbono hay que 
pintarlos o chaparlos para que no se oxiden (también los hay inoxida¬ 
bles). 

Acero inoxidable 

El acero inoxidable se compra en chapas, tubos y ángulos a proveedores 
de materiales metálicos o de construcción de barcos. La mayoría de los 
distintos tipos son fáciles de trabajar y conservan bien un acabado bien 
aplicado. Aunque no es fácil de unir, el acero inoxidable se puede enco¬ 
lar y soldar con aleaciones blandas o duras. 

Aluminio 

Las tiendas de bricolaje y los proveedores de material de construcción y 
metal venden aluminio en formas diversas. Es un material fácil de traba¬ 
jar, pero difícil de soldar y los blandos obstruyen los dientes de limas y sie¬ 
rras. Para evitar esto, dé a la hoja una capa de white spirit, aguarrás o 
talco. Las superficies pulimentadas necesitan ser protegidas con un barniz 
para metales incoloro o recibir algún tipo de tratamiento, como por ejem¬ 
plo el anodizado, de manos de un experto. 

Cobre 

Ei cobre se puede adquirir a proveedores de metal y en talleres de fabri¬ 
cación de modelos. Es fácil de trabajar y de unir. Las superficies de cobre 
pulimentadas pierden pronto el brillo. 

COLOCACIÓN DE LAS INCRUSTACIONES 

Las incrustaciones de metal decorativas pueden adoptar la forma de file¬ 
tes, cenefas, círculos, óvalos y otras formas, regulares o irregulares. 

Para engastar un motivo de metal en una superficie de madera (o base), 
utilice una tupi eléctrica valiéndose de su guía para abrir las ranuras rec¬ 
tas, y de la barra de un compás de vara para hacer circuios. También se 
pueden cortar formas libres o utilizar una plantilla. La base debe estar 
completamente plana, en particular cuando se incrustan laminillas de me¬ 
tal. Para incrustaciones más profundas, utilice una fresadora de resorte y 
doble labio que tenga un vástago de 6 mm y un diámetro de no menos 
de 9 mm. Para figuras complicadas o tiras delgadas, utilice una más fina. 
Escuadre las esquinas del rebajo eliminando la madera sobrante con 'un 
formón afilado y para comprobar que el motivo queda ligeramente más 
bajo que la superficie de la madera, coloque encima el borde de una re¬ 
gla de metal. 


Las incrustaciones de metal se encolan al material base con adhesivo de 
resma epoxídlca. Aplique una capa delgada de cola al metal e introdúzca¬ 
lo a presión en el rebajo. Cubra la pieza con una lámina de polietiieno y 
para asegurarse de que el motivo queda nivelado con la superficie, pon¬ 
ga encima un taco de madera plano y sujételo con un tornillo de apriete, 
o bien coloque la pieza en una prensa de chapear. 

ACABADO DEL METAL 


Existen varias técnicas para realzar el aspecto del metal, entre las que se 
encuentran el pulido por laminación en frío, el chorro de arena y el repu¬ 
jado. 

Pulido con cepillo de púas de acero 

Una técnica que no requiere aprendizaje ni material especializados es el 
pulido con carda metálica. Consiste en la utilización de un cepillo girato¬ 
rio de púas de acero inoxidable ¡o el uso de cepillos progresivamente 
más finos) acoplados al mandril de una afiladora de banco. El grosor de 
las púas y la velocidad del cepillo determinan la profundidad del acaba¬ 
do. 

Pulido 

Lleve siempre puesta una mascarilla cuando pula metal, ya que puede 
ser peligroso respirar el fino polvo que se desprende de él. 

Si es posible, las incrustaciones y aplicaciones de metal deben pulimen¬ 
tarse antes de su colocación, utilizando cepillos y ruedas pulidoras de tra¬ 
po acopladas al mandril de una afiladora de banco. 

Primero elimine cualquier marca o rasguño con un cepillo duro untado 
de pasta pómez (pulimento abrasivo que se vende en joyerías y en esta¬ 
blecimientos de material para manualldades). 

A continuación y para conseguir un brillo profundo, utilice pulidoras de 
trapo, primero impregnadas con pasta pómez y luego con polvo de rubí 
o cualquier otro abrillantador de metales que resulte adecuado. 

Si tiene que pulir incrustaciones o aplicaciones que ya han sido coloca¬ 
das en la madera, utilice cepillos o trapos pulidores en el manguito porta¬ 
herramientas de un árbol flexible acoplado a una taladradora de banco 
eléctrica o a un motor. Antes de proceder al pulido, proteja la madera 
con una fina capa de tapaporos transparente y cúbrala con cinta adhesi¬ 
va para evitar que se manche. 


• Unión de metal y madera 

Cuando encole una pieza de 
metal a otra de madera, selle 
primero ésta con un barniz di¬ 
luido o con PVA también dilui¬ 
do. Cuando se pegue metal a 
una superficie grande de ma¬ 
dera, hay que tener en cuenta 
que ésta es un material que se 
expande y se contrae. Por ello 
se debe utilizar un adhesivo de 
contacto flexible. 


LUBRICANTES PARA 
CORTADO 


La mayoría de los metales 
resultan más fáciles de cor¬ 
tar si se utiliza un lubrican¬ 
te, no sólo para impedir 
que se frenen la hoja o el 
taladro, sino para actuar 
como refrigerante e impe¬ 
dir que los dientes se lle¬ 
nen de mitas de merai. 

Aceros: Utilice un aceite 
de uso general. 

Aluminio: Use white spi¬ 
rit, aguarrás o talco 
Cobre: Utilice aceite de 
maquinaria ligera, white 
spirit o talco para impedir 
que se atasquen los dien 
tes con viruta. 

Latón: Trabaje en seco. 



Las pinturas y laca a base de celulosa o poliuretano, utilizadas con impri¬ 
madores y capas preliminares compatibles, constituyen un acabado muy 
apropiado para metales. Pueden darse a brocha o a pistola, aunque la 
pistola produce en general mejores resultados en menos tiempo y con 
mayor facilidad. Los aerosoles para retocar la pintura de los coches consti¬ 
tuyen un medio económico de rociado para adornos de metal. También 
producen buenos resultados las pistolas y compresores pequeños de bri¬ 
colaje 

Cuando esté pintando, a brocha o a pistola, trabaje siempre en un am¬ 
biente sin polvo, y nunca rocíe en interiores s¡ no es utilizando una cabi¬ 
na de vaporizado ¡ver el capítulo sobre acabados para madera). 
Asegúrese de que la superficie está perfectamente limpia y sin grasa. Si se 
necesitara una mayor adhesión, raye ligeramente la superficie del metal 
con estropajo metálico o papel al agua Deje secar completamente cada 
una de las capas de pintura y lije con papel al agua entre capa y capa. 


Un paño diminuto sujeto a 
un a transmisor de electrici¬ 
dad flexible es ideal para pulir 
incrustaciones o aplicaciones 
in situ. 


297 




LUNAS 


Existen tres clases de vidrios o lunas: transparentes (como la luna puli¬ 
da. el vidrio estirado y la luna flotada!, translúcidos (que comprenden 
la luna MstraL el vidrio impreso y el vidrio armadnl v especiales /por 
ejemplo, el vidrio templado, el laminado o de segundad, el antiguo, 
la luna no reflectante y el vidrio reflex). _ 


VER TAMBIEN_ 

VldiCdrilw / i 4 

Protección ocJar ¿ 14 

Adhesivos 304 

Embellecedores 300 

■Ficciones 

dcsmoniables 308-.30'. ! 


• Diseños seguros 

Las repisas de vidrio deben 
diseñarse de modo que 
tengan la mayor superficie 
de apoyo posible. 


Vidrio obtenido por estirado 

El vidrio obtenido por estirado se 
clasifica como ordinario, para acris- 
talamiento de ventanas estándar, 
selecto, para trabajos de mayor ca¬ 
lidad; y especial, para trabajos de 
gran calidad, como enmarcación 
de cuadros y acristalamiento de vi¬ 
trinas, Se vende normalmente en 
gruesos de 3 a 6 mm. 

Luna flotada 

Existen las mismas categorías: ge¬ 
neral, para acristalamientos están¬ 
dar; selecta, para acristalamientos 
de mayor calidad, o para biselados 
y espejos; y de calidad superior, 
para espejos de mayor categoría, 
vitrinas y mamparas. Se vende por 
lo general en gruesos de 3 a 
25 mm 


• Sujeción de la luna 

Cuando las repisas o tapas 
de mesa sobresalgan de 
su soporte, utilice clips, tor¬ 
nillos o cualquier otro tipo 
de sujeción para ¡nmovili- 
zar la luna 




• Use guantes de cueto y 
tenga cuidado cuando 
manipule o tire a la 
basura pedazos rotes c 
polvodevidro 

• Lleve gafas y guantes 
de cuero cuando corte 
vidrio, y cuando; jopula 
póngase además una 
máscara 


Vidrio antiguo 

El vidrio antiguo todavía se en¬ 
cuentra en establecimientos espe¬ 
cializados y se fabrica a mano con 
métodos tradicionales para que 
conserve las características del vi¬ 
drio antiguo, como por ejemplo la 
variación en grosor y color, y de 
fectos tales como fisuras o burbu¬ 
jas de aire. 

Al vidrio opalino se le suele llamar 
vidrio antiguo pero suele ser de 
grosor más regular, y el color es li¬ 
geramente translúcido u opaco. 

Luna antireflectante 

Este tipo de luna es utilizada prin¬ 
cipalmente en enmarcación de 
cuadros y tablones de anuncios. 
Las dos caras del vidrio están lige¬ 
ramente texturadas, pero cuando 
se le coloca sobre un objeto se ve 
transparente. 

En las enmarcaciones, el espacio 
entre la luna y la pintura o lámina 
no debería exceder del grosor del 
passpartout. Para otras aplicacio¬ 
nes, una distancia no superior a 
20 mm resulta aceptable. 


Vidrio recocido 

El vidrio flotado es a menudo reco¬ 
cido para liberar tensiones interio¬ 
res y hacerlo menos frágil y más 
fácil de trabajar. Sin embargo, con 
los golpes se rompe en fragmen¬ 
tos dentados. 

Vidrio templado 

El vidrio templado es vidrio recoci¬ 
do que ha sido calentado una vez 
más, lo que lo hace cuatro o cinco 
veces más fuerte. Cuando se rom¬ 
pe, se desintegra en pequeños 
cuadradlos. Resulta caro encargar 
pequeñas cantidades de vidrio 
templado, aunque los proveedo¬ 
res de piezas grandes pueden pro¬ 
curárselo. 

Vidrio laminado o de 
seguridad 

Es mucho más fuerte que el vidrio 
ordinario. Se fabrica metiendo una 
capa delgada de plástico transpa¬ 
rente entre dos láminas de vidrio. 
Si se rompe, el plástico impide que 
se separen los pedazos, salvando 
quizá los objetos que reposaban 
sobre él y reduciendo también el 
nesgo de heridas. Es muy útil, por 
eso, en peanas y repisas. 

Dónde comprar vidrio 

La mayoría de los distintos tipos de 
vidrio se pueden adquirir en los 
grandes establecimientos del ra¬ 
mo, que también lo cortan, bise¬ 
lan y convierten en espejos. A 
muchos de ellos se les puede en¬ 
cargar tratamientos especiales y 
acabados decorativos. 

Cómo taladrar el vidrio 

El vidrio se puede taladrar con 
una broca de punta de lanza ac¬ 
cionada a baja velocidad en una 
taladradora eléctrica o manual. 
Marque el centro del agujero con 
la punta de la broca y forme un 
hoyo de masilla alrededor relle¬ 
nándolo con white spirit, aguarrás 
o parafina para enfriar la broca. 


La mayoría de las lunas se fabrican hov día por el método de flotado, 
ya que el vidrio por estirado suele ser de grosor irregular, lo que crea 
cierta distorsión en la visión y el reflejo. Las lunas pulidas las de ob¬ 
tención por estirado v las flotadas se fabrican en distintas calidades. 


Cómo cortar el vidrio 

El vidrio de más de 4 mm de gro¬ 
sor lo corta o taladra mejor un es¬ 
pecialista Pero si quiere hacerlo 
usted mismo, utilice un disco adia¬ 
mantado impulsado por una má¬ 
quina pulidora angulada e 
Inalámbrica provista de un distri¬ 
buidor de liquido refrigerante, que 
también se puede usar para afilar 
bordes y rectificar esquinas. 

La mayoría de los vidrios de has¬ 
ta 4 mm de grosor pueden cortar¬ 
se fácilmente con un cortavidrios 
de disco de acero o diamante de 
vidriero. Coloque el vidrio sobre 
una superficie mullida, que puede 
ser una manta o una alfombra, ex¬ 
tendida sobre una mesa de traba¬ 
jo plana. Limpie toda la grasa de 
la superficie con white spirit, agua¬ 
rrás o parafina, ya que una superfi¬ 
cie graslenta quedaría desigual. 

Con un rotulador, señale ambos 
lados de la línea de corte en los 
bordes de la luna y coloque de 
uno a otro una escuadra en T o 
una regla milimetrada de madera. 
Con el cortavidrios bien sujeto en¬ 
tre el dedo del corazón y el índice 
y con el pulgar sosteniendo la par¬ 
te de atrás, páselo por toda la lí¬ 
nea aplicando una presión suave y 
unlforme.fi J. Tenga cuidado de 
no romper el extremo de la luna. 

Póngase unos guantes de cuero 
y gafas protectoras, coloque el vi¬ 
drio sobre una tabla delgada con 
uno de los bordes de ésta alinea¬ 
do con el corte, dejando el otro la¬ 
do sin apoyo. Para romper el 
vidrio, haga una fuerte presión ha¬ 
cia abajo con una mano a cada la¬ 
do de la línea (2). 

SI quedasen algunos salientes de 
vidrio en el borde, recórtelos con 
las entallas correctoras situadas en 
la parte de atrás del cortavidrios 
(3), o con unas tenacillas Las tiras 
estrechas se pueden cortar des¬ 
pués del marcado sujetando la lu¬ 
na a los dos lados de la línea y 
haciéndola saltar (4). 



1 Dirija el cortavidrios hacia usted 



lados de la linea 
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Matado y pulido del vidrio 

En paneles sin enmarcar, como tapas de mesa y estantes, los cantos del 
vidrio deben matarse por razones de seguridad. Después se pueden pulir 
creando perfiles planos, biselados, de esquina redondeada, a inglete, re¬ 
dondeados o semiredondeados. El matado debe dejarse a los especialis¬ 
tas, pero uno mismo puede pulir los cantos con papel de lija al agua de 
diferentes grosores (hasta el grado 600), y luego dar un acabado para 
metal o uno de los compuestos que se utilizan para repulir la pintura de 
los coches. 


Canto pulido 



Canto a inglete 



Canto biselado 

I ^ 

Canto semiredondeado 



Canto de esquina 
redondeada 


) 

Canto redondeado 


Cómo unir el vidrio 

Tanto la unión a tope como la unión de solapa se pueden aplicar a los 
paneles de vidrio utilizando los modernos adhesivos, como la resina epo- 
díxica, el zulaque de silicona o ios cianoacrilatos. Estos últimos se pueden 
utilizar para formar uniones prácticamente invisibles si las dos superficies 
han sido rematadas de modo que encajen perfectamente. Las uniones a 
inglete es mejor dejarlas para un especialista. 

Unión a tope Unión de solapa Unión a inglete 



Selección del vidrio 

Para los cuarterones pequeños de 
una vitrina, para enmarcaciones y 
para paneles verticales de hasta x 
300 mm, elija una luna de 2 mm 
o 3 mm. 

Para puertas de vitrina y paneles 
verticales de hasta 750x375 mm, 
el vidrio tendrá que ser de 4 mm. 

La tabla al pie de esta columna 
muestra la carga que puede so 
portar una repisa de vidrio sin peli¬ 
gro de que ceda. Está basada en 
la siguiente fórmula: 


2_ anchura [desde atrás) 

3 x distancia entre soportes 

x grosor del vidrio2 

= carga máxima en kilogramos 


Sin embargo, la anchura de la re¬ 
pisa del frente al fondo no debe 
ser inferior a 150 mm ni superior a 
la proporción entre vano y anchu¬ 
ra de 7 a 1. Por ejemplo, el vano 
de una repisa de 150 mm de an¬ 
cho no debe exceder de 1,05 m. 


Vano 

Anchura 

6 mm 

JO mm 

500mm 

150mm 

7kg 

20kg 

500mm 

200mm 

9kg 

26kg 

500mm 

300m 

I4kg 

40kg 

750mm 

I50mm 

4kg 

I3kg 

750mm 

200 mm 

6 kg 

I7kg 

750mm 

300mm 

9kg 

26kg 

1 OOOmm 

I50mm 

3kg 

lOkg 

¡ OOOmm 

200 mm 

4kg 

I3kg 

I OOOmm 

300mm 

7kg 

20kg 


En general, no se deben hacer 
anaqueles de vidrio para soportar 
cargas superiores a 15 o 20 kg. 

Tapas de mesa 

En los casos en que una tapa de 
vidrio esté bien apoyada en toda 
la extensión de los bordes, el ta¬ 
maño máximo recomendado es: 

vidrio de 6 mm: 500 x 500 mm 

v¡dr¡odei0mm:875x875mm 

vidrio de 12 mm: 1070 x I070mm 

El vidrio debe sujetarse al bastidor 
haciendo un rebajo o con unos 
ganchos de grapa. 

Tapas de mesa 
sobresalientes 

Si el vidrio sobresale del bastidor 
que lo sostiene, debe inmovilizarse 
con sujetadores o con pitones que 
lo atraviesen para impedir que se 
caiga. Los pernos o pitones de 
metal deben llevar una arandela 
que sirva de almohadilla (de ny- 
lon, de goma, etc.) 

A modo de orientación general, 
utilice vidrio de 12 mm y no deje 
que sobresalga más de 500mm en 
ningún punto del contorno. 


MARMOL 

El mármol es apreciado por su belleza y variedad, pero también se le 
utiliza para fines prácticos. Por ser un material duradero e higiénico, 
resistente a las manchas y a las ravaduras. es muy apropiado para uti¬ 
lizar como plancha de cortar o de repostería, incrustado en una mesa 
o encimera de cocina. _ 


Tipos de mármol 

Los mármoles varían en color des¬ 
de los blancos y cremas de Italia a 
los grises y negros de Bélgica. 
Otros colores pueden ser los verdes 
de Grecia; el beige y marrón de 
Portugal, Sicilia y Francia; el amari¬ 
llo oro de Irán, España y Yugosla¬ 
via; y los rojos y rosas de Italia, 
Greda, Escandinava y Portugal. 
Algunas piedras calizas que no 
son verdaderos mármoles, como 
el travertino, también producen 
un buen acabado natural. 

Muestre asimismo la posición y 
especificación de cualquier relieve 
o trabajo que desea que le hagan. 
El mármol se vende por lo gene¬ 
ral en gruesos de 7 mm a 50 mm 
Sin embargo, se lo pueden cortar 
de cualquier grosor que desee, si 
así lo solicita 

La mayoría de los distintos tipos 
de mármol se suministran en losas 
de hasta 3'5 x 17 m, aunque el ta¬ 
maño más común es de 600 x 
300 mm. 

Cómo cortar y 
trabajar el mármol 

La maquinaria para cortar mármol 
es cara y es mejor dejar su manejo 
a un especialista Sin embargo y a 
pesar de su dureza, el mármol se 
trabaja igual que la madera. De he¬ 
cho, la maquinaria de carpintería 
(en especial las sierras de cinta, las 
sierras circulares y las tupies) se utili¬ 
zan a menudo con este material re¬ 
emplazando las hojas por cuchillas, 
cintas y discos adiamantados. 

Los agujeros de hasta 16 mm se 
pueden hacer con una taladrado¬ 
ra de albañil calzada, a una veloci¬ 
dad de 900 rpm. Los más 
grandes, con una barrena saca- 
muestras calzada. 

Todos los cortes se realizan diri¬ 
giendo agua continuamente a la 
herramienta para refrigerarla. Lue¬ 
go se utiliza estropajo metálico pa¬ 
ra pulir el mármol. El estropajo 
metálico también se usa con em¬ 
plastos especiales para quitar las 
feas manchas de la superficie que 
a menudo presenta el mármol an¬ 
tiguo que ha estado expuesto a la 
humedad. 


Dónde comprar el mármol 

Las mejores fuentes de suministro 
son los importadores de mármol o 
vendedores de piedra, ya que am¬ 
bos sirven pedidos pequeños. 

Dé siempre las medidas exactas, 
y si quiere formas determinadas, 
procúreles una buena plantilla in¬ 
dicando con claridad cuál es la ca¬ 
ra superior. 

Modos de sujeción 

Asegúrese de que el bastidor o ba¬ 
se está perfectamente escuadrado, 
nivelado y fírme para evitar que la 
placa se combe o deforme cuan¬ 
do se sujeta a é!. El adhesivo epo- 
xídico es bueno para hacer 
reparaciones. 

Las tapas de mesa a veces se 
atornillan al bastidor con pernos o 
tornillos, usando embellecedores 
para ocultar las cabezas. Para ha¬ 
cer una unión invisible, se pueden 
introducir pernos de latón en 
unos agujeros ciegos taladrados 
en la cara inferior del mármol, utili¬ 
zando para asegurarlos una cola 
epoxídica de dos componentes. 
En ambos casos, por si se mueve 
el bastidor, fíjelos a él con un taco 
de madera (1) o un soporte de án¬ 
gulo ¡2). 

Para embutir una placa de már¬ 
mol en una encimera, se pueden 
usar pitones con bordes de latón 
para sujetar la placa (3) 

El mármol se puede encolar a 
otro mármol y a la mayoría de los 
demás materiales utilizando un ad¬ 
hesivo epoxídico. Sin embargo, 
para encolarlo a una superficie de 
madera se debe emplear un adhe¬ 
sivo flexible a base de caucho. 



1 Taco de sujeción demadera 



2 Soporte metálico en ángulo 



3 Pitón con bordes de latón 
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CUERO 

El cuero lo utilizan los fabricantes de muebles de tres formas diferen¬ 
tes: para tapizar muebles, para forrar mesas v escritorios y, como par¬ 
te de la estructura de un mueble, estirado a lo ancho de un bastidor 
para formar asientos de formas diversas. _ 


Cómo se compra el cuero 

El cuero se suele vender por uni¬ 
dades métricas, pero también pue¬ 
de comprarse al peso: una pieza 
de 300 mm cuadrados y de 0'4 
mm de grosor, por ejemplo, pesa 
aproximadamente 25 g. 

Para tapizar muebles se utiliza 
piel natural de vaca especialmente 
tratada y suavizada. Con la piel 
que se puede aprovechar de una 
vaca adulta se cubren unos 4'5 a 
5'5 metros cuadrados 
Para forrar tapas de mesas y es¬ 
critorios se prefiere por lo general 
el cuero de encuadernar (piel la¬ 
nar). Es más delgado y de más fá¬ 
cil colocación que la piel de vaca 
pero es mucho más pequeño, no 
pudiéndose obtener rectángulos 
de más de 840 x 600 mm. Para ta¬ 
pas de mesa más grandes es nece¬ 
sario juntar dos piezas de piel (que 
normalmente se venden ya unidas 
y listas para colocar). 

Las tiendas de material de ma- 
nualidades o los proveedores de 
cuero suelen vender piezas peque¬ 
ñas, y a veces es posible comprar 
recortes a los fabricantes de ropa 
de cuero. El cuero de encuaderna¬ 
ción cortado a medida para tapas 
de escritorios y otras finalidades se 
puede adquirir en establecimien¬ 
tos de material de ebanistería y 
restauración de muebles. Las pie- 
íes de encuadernación se venden 
en distintos colores y también con 
acabados envejecidos'. 


Cortes estándar de 


Piel entera de vaca Media piel de vaca 
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Cómo pedir piel 
de encuadernar 

Cuando compre piel de encuader¬ 
nación es importante que dé las 
medidas exactas del rebajo donde 
va a ser colocada. 

Anote todas las dimensiones y 
ángulos y, preferiblemente, pre¬ 
sente una plantilla exacta con la 
parte superior claramente señaliza¬ 
da. La plantilla es esencial si piensa 
cubrir una superficie curvada o 
moldeada, y puede servir también 
para Indicar la posición de cual¬ 
quier estampación decorativa que 
se le quiera aplicar. Un profesional 
dejará un margen de seguridad 
en ios bordes y puede que haga li¬ 
geros ajustes en los elementos de¬ 
corativos para disimular defectos o 
añadir lineas de estampación a las 
uniones de las pieles 



COMO COLOCAR UNA 
CAPA FINA DE CUERO 

El cuero de encuadernar se usa a 
menudo en escritorios y mesas de 
despacho y para adornar mesitas 
de café. También se puede usar 
para forrar vitrinas o estuches para 
objetos de regalo, así como fren¬ 
tes de muebles o cajones. 

Tradicionalmente las superficies de 
escritorios de cuero y los revesti¬ 
mientos de paneles se colocaban 
utilizando cola animal o cola de 
agua fría. Sin embargo, hoy día se 
utiliza más la cola PVA diluida (cua¬ 
tro partes de cola por una de 
agua). Puede embutir el cuero en 
la tapa del escritorio haciendo una 
depresión con una tupí (I) o ha¬ 
cerle un regruesado de madera 
maciza (2). También se puede lo¬ 
grar un efecto de mullido cortan¬ 
do una ranura en V redondeada a 
lo largo del perímetro de la zona 
de escribir (3); luego se embute y 
encola el borde del cuero en la ra¬ 
nura. 

Cuando quiera colocar una piel 
con estampaciones, antes de re¬ 
cortarla asegúrese de que está 
perfectamente encuadrada en la 
cavidad del mueble (con márge¬ 
nes iguales en el exterior del dibu¬ 
jo) Primero recorte uno de los 
bordes largos utilizando una cu¬ 
chilla de manualidades, y después 
de cubrir la superficie de la made¬ 
ra con cola PVA, presione suave¬ 
mente el borde para que entre en 
el hueco (4). 

Frote el cuero con un fieltro lim¬ 
pio doblado en dos, trabajando 
desde el centro del lado ya embu¬ 
tido hacia los dos extremos, luego 
del centro al lado opuesto (5), y fi¬ 
nalmente hacia los lados y las es¬ 
quinas. Alise suavemente cualquier 
arruga o burbujas sin estirar el 
cuero, hasta que quede una su¬ 
perficie tensa y plana. 

Ahora recorte los otros tres bor¬ 
des, Puede usar una regla como 
gula o marcar las líneas de corte 
en el cuero haciendo con cuidado 
una hendidura a lo largo de los la¬ 
dos de la cavidad con la esquina 
de una regla de madera (6). Lue¬ 
go corte el cuero (7) sin rayar ni 
cortar la madera de alrededor. 
Mientras seca la cola, compruebe 
periódicamente que no hay ampo¬ 
llas y elimine frotando cualquiera 
que pueda aparecer. 








6 Marque con una regla los 



encajarse en (a cavidad 
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ADHESIVOS DE CARPINTERIA 


VER TAMBIEN 


Tornillos de apéete 

120-172 

Grifas protectoras 

714 

Chapeado a nano 

763 

Película de cola 764 

Cola de contacto 

764 


Durante siglos la cola se ha venido utilizando para unir piezas de ma¬ 
dera entre sí sin necesidad de ningún refuerzo mecánico. Pero si se 
examinan los muebles antiguos se verá que estas primitivas colas tení¬ 
an claras desventajas romo por ejemplo, una fuerte tendencia a des¬ 
componerse por efecto de la humedad, haciendo que las juntas se 
aflojasen. Hoy día los carpinteros pueden elegir entre una gran varie- 


Cola animal 

La cola de carpintero tradicional todavía se fabrica utilizando las pieles y 
huesos de animales que proporcionan la proteína que da a este tipo de 
cola sus propiedades adhesivas. La cola animal fue en un tiempo el adhe¬ 
sivo básico para trabajos de carpintería pero hoy día se emplea poco ex¬ 
cepto para chapear madera a mano, donde su propiedad termoplástica 
es especialmente ventajosa. 

La cola animal se vende por lo general en forma de granulos finos que 
hay que disolver en agua caliente. Se utiliza un recipiente con camisa ca- 
lefactora eléctrico o calentado sobre el fuego. También existe cola animal 
de secado más lento, que es gelatinosa y se licúa en un recipiente similar 
o metiendo el bote de la cola en agua callente antes de su aplicación. 

La cola animal no es tóxica. Forma una dura linea de encolado que 
puede cepillarse y lijarse y también reblandecerse por medio de calor o 
humedad, lo que hace las delicias del restaurador de muebles, aunque 
su sensibilidad al calor y la humedad conduce a veces a fallos estructura¬ 
les 


Colas de fusión en caliente 

Estas colas se venden en forma de bastoncillos cilindricos que se cargan 
en una pistola eléctrica especial. Este tipo de adhesivo es fácil de usar y se 
asienta en segundos, lo que lo hace Ideal para construir maquetas y plan¬ 
tillas. Para encolar materiales distintos de la madera existen bastoncillos 
especiales. La cola de fusión en caliente también se fabrica en láminas 
delgadas para trabajos de chapeado. La cola se coloca entre la hoja y el 
núcleo y luego se activa con una plancha de ropa caliente. 



Pistola para derretir cola 

Apretando el disparador se 
derrite la cola y se proyecta 
fuera de la boquilla 


dad de excelentes adhesivos, cada uno con diferentes propiedades, 
como resistencia al calor o la humedad, secado lento o rápido, y lar¬ 
ga duración, y la mayoría de ellos forman una unión tan robusta que 
la línea de encolado resulta ser más fuerte que las fibras de madera 
qu e la rodean. _ 



Adhesivos de PVA 

La 'cola blanca' de acetato de polivinilo es uno de los adhesivos más ba¬ 
ratos y cómodos de usar que existen en el mercado. Se trata de una 
emulsión de PVA suspendida en agua que fragua cuando el agua se eva¬ 
pora o es absorbida por la madera. 

Esta cola de carpintero es excelente para todo uso, no es tóxica y se 
conserva casi indefinidamente siempre que se la mantenga en ambientes 
relativamente templados. La línea de encolado, que es fuerte y semiflexi- 
ble, puede llegar a ceder, aunque por lo general sólo cuando se la some¬ 
te a tensiones durante un tiempo prolongado. La cola blanca ordinaria 
no es Impermeable pero existe una versión para exteriores que sí resiste 
al agua. 

Hay una variedad amarilla ligeramente más espesa, de resina alifátlca 
que no forma una unión tan resistente paro que soporta el calor y la hu¬ 
medad. A diferencia de la blanca, se lija bien sin embotar el papel abrasi¬ 
vo. También se pueden adquirir colas de PVA con una capacidad mayor 
de relleno o de secado más lento para montajes a gran escala. 

Adhesivos de urea y formol 

La cola de urea y formol es un excelente adhesivo resistente al agua que 
se fija por reacción química. Se puede adquirir en polvo, que una vez 
mezclado con agua, se aplica a las dos superficies. 

Algunas de estas colas se utilizan junto con un catalizador o endurece- 
dor' líquido. Este se aplica a una de las piezas y la mezcla de polvo y 
agua se unta en la otra. Sujete la unión con un gato. Lleve guantes y ga¬ 
fas protectores cuando manipule resinas frescas, y trabaje en una am¬ 
biente ventilado. 

Colas de resina de resorcina 

Similar en muchos aspectos al adhesivo de urea y formol, la cola de resi¬ 
na de resorcina es completamente impermeable y a prueba de las incle¬ 
mencias del tiempo. Se trata de una cola de dos componentes, la resma y 
un endurecedor. Algunos fabricantes venden ambos componentes en 
forma liquida; otros suministran una de las partes en polvo. En ambos ca¬ 
sos, la resina y el endurecedor se mezclan antes de ser aplicados a las 
dos superficies. Una vez asentado, el adhesivo forma una línea de color 
marrón rojizo que puede ser visible en maderas de colores pálidos. El 
tiempo de secado se acelera cuando hace calor y el adhesivo podría no 
fraguar en absoluto a temperaturas muy por debajo de los 15°C. Cuando 
maneje cola fresca, protéjase las manos y los ojos y ventile el lugar de tra¬ 
bajo. 
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USO DEL ADHESIVO 


Adhesivos de contacto 

El adhesivo de contacto se extien¬ 
de en forma de capa fina en las 
dos superficies a unir. Cuando la 
cola deja de estar pegajosa, se 
juntan las dos partes, producién¬ 
dose una unión instantánea. Exis¬ 
ten otros tipos de este adhesivo 
que permiten ajustar la posición 
de las piezas antes de afianzarlas 
con un taco de madera o un rodi¬ 
llo Este tipo de adhesivo se usa 
mucho para pegar láminas de me- 
lamína a las encimeras de la coci¬ 
na, pero las variantes tixotrópicas 
blandas [de aspecto gelatinoso) 
también se emplean para chapear 
madera. Las colas de contacto a 
base de solventes secan rápida¬ 
mente, pero son muy inflamables 
y emiten vapores desagradables. 
Uselas sólo en ambientes bien ven¬ 
tilados Los adhesivos de contacto 
al agua tienen menos riesgos pero 
tardan más en secar 



Extienda una fina capa de cola de 
contacto 


Adhesivos de resina 
epoxídica 

El adhesivo epoxídico es una cola 
sintética en dos partes, la resina y 
el endurecedor, que normalmente 
se mezclan en proporciones igua¬ 
les justo antes de su aplicación. La 
forma más común de cola epoxídi¬ 
ca, que se vende en tubos, es un 
adhesivo de uso general para unir 
materiales diversos. Al ser relativa¬ 
mente espeso, no va muy bien 
con la madera excepto para las 
uniones por frotamiento. Sin em¬ 
bargo, las versiones líquidas del 
adhesivo son específicas para ma¬ 
dera. Las colas epoxídicas secan 
por reacción química y forman 
una linea de unión fuerte, insolu- 
ble y transparente. El adhesivo 
epoxídico estándar tarda unas 
cuantas horas en secar, pero tam¬ 
bién lo hay de secado rápido. Eli¬ 
mine de ia superficie el adhesivo 
sobrante con un trapo humedeci¬ 
do en alcohol metílico. Las colas 
epoxídicas pueden irritar las pieles 
delicadas. 


Una buena preparación de las superficies es esencial para que el adhesi¬ 
vo sea eficaz. Deben estar limpias, sin grasa, planas y suaves. Raspar o pi¬ 
car las partes a unir para conseguir un mejor agarre, no está 
recomendado en el caso de las juntas de madera. 


Contenido de humedad 

La humedad de la madera puede 
afectar a la calidad de una unión. 
Si es superior a un 20 por ciento, 
algunas colas nunca se asentarán 
satisfactoriamente; y si es inferior a 
un 5 por ciento, la cola puede re¬ 
sultar absorbida demasiado pronto 
y la unión será débil. 

Aplicación de los adhesivos 

A menos que los fabricantes acon¬ 
sejen lo contrario, extienda una 
capa de cola uniforme pero no de¬ 
masiado gruesa en las dos superfi¬ 
cies. Esto es muy importante para 
las juntas de caja y espiga, en las 
que la mayor parte del adhesivo 
puede escaparse por efecto del ro¬ 
ce al ser insertada la espiga, dejan¬ 
do la junta huérfana de cola. 

Algunas colas en dos partes, resi¬ 
na y endurecedor, se aplican de 
diferente forma. La resina se ex¬ 
tiende en una mitad de la unión, y 
el endurecedor en la otra. La reac¬ 
ción no comienza hasta que se 
cierra la unión, dando tiempo más 
que suficiente para ensamblar pie¬ 
zas de madera grandes o compli¬ 
cadas. 

Uso de tornillos de apriete 

En la mayoría de las juntas tienen 
hay que fijar unos mecanismos de 
apriete mientras la cola se endure¬ 
ce Las dos superficies entran así 
en estrecho contacto y sale al exte¬ 
rior el exceso de cola. Limpie ésta 
con un trapo mojado antes de 
que seque. Al cabo de unos minu¬ 
tos, vuelva a examinar la junta pa¬ 
ra ver si la presión hidráulica sobre 
la misma ha forzado más cola a sa¬ 
lir al exterior. Si es asi, apriete más 
los tornillos y limpie el exceso de 
cola. 


Unión por frotamiento 

Una junta a tope bien encajada se suele unir satisfactoriamente por pre¬ 
sión atmosférica y sin necesidad de utilizar un gato. Esto se consigue hu¬ 
medeciendo las dos superficies con adhesivo y luego frotando una 
contra otra para que salgan el aire y la 



A menos que un adhesivo se 
venda jumo con un aplica¬ 
do! específico, extienda l¿i 
cola con una brocha, espátu¬ 
la o rodillo. Cuando mezcle 
adhesivos, siga siempre las 
instrucciones del fabricante. 

Brocha para cola 

Una brida de alambre refuer¬ 
za las cerdas de una brocha 
de encolar. Se le quita cuan¬ 
do las cerdas se gastan. 

Jeringa para cola 

Utilice una jeringa de plástico 
para aplicar la cantidad cxac- 
de adhesivo cuando tenga 
que encolar uniones inacce¬ 
sibles. 
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TORNILLOS PARA MADERA 


Lo s tornillos para madera se utilizan principalmente para unir una pieza decorativos v los de acero inoxidable resultan altamente resistentes a la 
de madera a otra, proporcionando una fuerza de sujeción que hace la corrosión, incluso en el exterior. Tanto los tornillos de latón como los 
unión extremadamente poderosa al tiempo que fácil de desmontar, de acero inoxidable pueden usarse para fijar maderas áridas como el 


yoria de los tornillos de uso general son de acero, que a veces está gal- de acero se bañan en zinc para impedir la erosión, mientras que el ba- 
vanizado para darle mavor resistencia. Los tornillos de latón son más ño de cromo v el charolado se usan a efectos decorativos._ 


Tornillos convencionales 

Aproximadamente un 60 por ciento de la longitud total de un tornillo 
convencional está roscada. La rosca va comiendo la madera a cada vuel¬ 
ta del tornillo, llevándolo hacia el interior. El vastago del tornillo, que no 
tiene rosca, actúa como espiga y está coronado por una cabeza más an¬ 
cha que fija en su sitio la pieza de madera o guarnición metálica. 


TAMAÑOS 


La longitud que se especifica para un tornillo corresponde a la parte de él 
que entra en la madera. Un tornillo de cabeza embutida, por ejemplo, se 
mide de extremo a extremo, mientras que uno de cabeza redonda se mi¬ 
de desde la punta hasta la parte inferior de la cabeza. Esta medida puede 
ser de 6 a i 50 mm. Elija un tornillo cuya longitud sea unas tres veces el 
grosor de la pieza de madera que vaya a asegurar. Aun cuando un torni¬ 
llo no sea lo bastante largo como para salir por el otro lado de una ma¬ 
dera, deformará las fibras de aquella, dejando un bulto visible Hay pues 
que estar seguro de que la punta se detiene por lo menos a 3 mm de la 
superficie. 

Los tornillos también se describen por su diámetro nominal o 'galga'. Es¬ 
te diámetro nunca se especifica utilizando una medida exacta, sino con 
números del 0 al 20, cuanto más alto el número, más grueso el tornillo. 
Un tornillo del n°5, por ejemplo, tiene unos 3 mm de diámetro y uno del 
n°)4 tiene unos 6 mm. Si quiere una fijación fuerte, elija el mayor grosor 
posible, aunque el diámetro nominal del tornillo nunca debería ser más 
de una décima parte de la anchura de la madera en la que se va a inser¬ 
tar La tabla de tamaños que mostramos a continuación muestra las lon¬ 
gitudes que se pueden adquirir sin dificultad en loS distintos grosores. 


VÁSTAÍ)0 1 \RI /A 


ROSCA 


Tornillo convencional 


Tornillos de doble rosca 

Existe ahora una nueva generación de tornillos fabricados con doble ros¬ 
ca de filetes más duros que proporcionan una fijación poderosa incluso 
en tablero de aglomerado A diferencia del tornillo convencional, la ma¬ 
yor parte del tornillo está roscado y el vastago es mucho más estrecha 
con 'o que existe menos nesgo de henoe r la made r a 


Cómo se miden los 
tornillos 


:aseza 


Tornillo de doble rosca 


TAMAÑOS DE TORNILLOS 


LONGITUD 


NÚMERO DE GALGA 


NO MENOS DE 3 mm 


Cómo elegir la longitud 
de un tornillo 

La longitud de un tornillo de¬ 
be ser tres veces el grosor de 
la madera que va a asegurar. 


Orificio guia 

Para evitar que la madera se 
astille, taladre antes un agu¬ 
jero guía. Utilice una broca 
que sea ligeramente más es¬ 
trecha que la anchura de !¿¡ 
rosca del tornillo. 


de ranura de 
sencilla est 


seguridad 
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Puntas 

de destornillado' 

í 13 127 

Botadores 

115 

Marrillos 

¡ib-i 17 

Detracción de clavos 

1! 7 

Pcstü'O'iiadüTS 

118-119 

Colocación de tomillo 

119 

Ensambles a tope 

216-217 

Ensambles a irgicte 717 

Ensambles solapados 

218 



6 mm 

0 

1 


9 mm 


1 


12 mm 




16 mm 




3 





































CABEZAS DE TORNILLO 


CLAVOS 


Tanto los tornillos convencionales como los de doble rosca se fabrican 
con distintas cabezas: 


Se fabrica una extensa gama de clavos para la industria de la cons¬ 
trucción pero en los trabajos en madera se utilizan sólo unos cuantos 
tipos, sobre todo para construir maquetas v clavar tableros artificiales. 
En tapicería se necesitan clavos y tachuelas especiales para sujetar el 
tapizado a la estructura de madera. Los tamaños que damos a conti¬ 


Plana o embebida, cabeza que queda a nivel de la superficie. Se ajus¬ 
ta en una cavidad cónica. 

Gota de sebo, cabeza ligeramente abovedada, que ajusta en la misma 
forma que la anterior. Se suele usar si la fijación queda a la vista. 

Cabeza redonda, utilizada normalmente cuando se fijan a la madera 
planchas delgadas. La parte inferior es plana. 


nuación son los más comunes. 


Grapa ondulada 

Clave la grapa transver¬ 
sal a la junta 


Clavo redondo 
de cabeza plana 

Fija fuertemente la madera, es de 
uso general en carpintería y tam¬ 
bién se utiliza para construir ma¬ 
quetas de obras. 

Acabado: Acero brillante 
Tamaño: 25 a 150 mm 


Tachuela de tapicero 

Este clavo se utiliza para fijar la tela 
a una estructura de tapicería. Su 
punta afilada se mete a presión y 
el resto con martillo. Su cabeza 
grande sujeta la tela 
Acabado: Acero azulado 
Tamaño: 12 a 30 mm 


Clavo ovalado 

Es de uso general en carpintería y 
tiene un fuste de sección ovalada, 
lo que reduce el riesgo de rajar la 
madera La cabeza se puede ocul¬ 
tar en la superficie. 

Acabado: Acero brillante 
Tamaño: 25 a 150 mm 


Chincheta de tapicero 

Usada para fijar decorativamente 
tapizados o galones. 

Acabado: Latón, cromo o bronce 
Tamaño: 12 mm 


Cabeza plana Gota de sebo 

OVALILLOS Y EMBELLECEDORES 


Cabeza redonda 


Placa de sujeción 

Este método de suje¬ 
ción fortalece la junta 

Clavos y sujetadores 

1 Puntas pequeña de ca¬ 
beza perdida 

2 Clavo redondo de cabe¬ 
za plana 

3 Clavo ovalado 

4 Clavo de cabeza perdida 

5 Grapa ondulada 

6 Placa de unión 

7 Tachuelas de tapicero 

8 Chincheta de tapicero 

9 Veas oara treno lias 


Las cabezas de tornillo que quedan al descubierto se consideran a 
menudo antiestéticas, y por ello se han ideado algunas maneras de ocul¬ 
tarlas o de mejorar su aspecto. 

Ovalillo embutido 

Se trata de un aro de latón para tornillos de cabeza plana desmontables. 
Queda a nivel de la superficie de la madera. 

Ovalillo de collarín 

Son aros de latón prensado que se levantan sobre la superficie y se usan 
con tornillos de cabeza plana o gota de sebo. Ideales para maderas blan¬ 
das. 

Embellecedor de agarre automático 

Plástico en forma de bóveda que se estampa sobre un tornillo para ocul¬ 
tar su cabeza. 

Embellecedor de anclaje 

Embellecedor de plástico con una espiga en la parte inferior que se enca¬ 
ja a presión en la ranura del tornillo. 

Embellecedor de luna 

Embellecedor de latón cromado con una espiga que se enrosca a la ca¬ 
beza de unos tornillos embutidos especiales que se utilizan para sujetar 
espejos. 


Punta para trencillas 

Se utilizan para fijar de manera in¬ 
visible los cordoncillos de tapicería. 
Acabado: Colores varios para igua¬ 
lar con ei cordón, 

Tamaño: 9 y 13 mm 


Clavo de cabeza perdida 

Clavo de fuste delgado. Se utiliza 
en la juntas a tope y a ¡nglete. La 
cabeza se oculta en la superficie. 
Acabado. Acero brillante 
Tamaño. 40 a 100 mm 


Punta pequeña de cabeza 
perdida 

Sirve para fijar tableros delgados 
de contrachapado o aglomerado, 
y para asegurarjuntas pequeñas. 
Acabado Acero brillante 
Tamaño: 12 a 50 mm 


Grapa ondulada 

Este modo de fijación se utiliza 
cuando se hacen juntas más tos¬ 
cas a tope o a inglete. Las grapas 
se colocan encima de la unión y 
se hunden a nivel de la superficie 
de la madera. 

Acabado: Acero brillante 
Tamaño: 6 a 22 mm 


Ovalillos y embellecedores 

1 Ovalillo embutido 

2 Ova’ .o ce collarín 

3 E^ce' ecec:- ce ?c?."e e-tcmé- 

:.:c ( K 

4 E~'be;;e:edor ce anc laje 

5 E~ - oe..ecece'ce -una 


Placas de unión 

Placa provista de unas púas de 
metal utilizada para fijar elementos 
estructurales. Se coloca la placa 
transversal a la junta y las púas se 
clavan o meten a presión en la 
madera. 

Acabado: Acero galvanizado 
Tamaño: 25 x 125 mm a 175 x 
350 mm 










BISAGRAS 


Las bisagras de buena calidad para puertas v trampones de muebles 
resultan bastante caras, pero, por otra parte, si se utiliza material me¬ 
diocre. con articulaciones flojas, rebajos poco profundos donde inser¬ 
tar los tornillos, v hojas endebles, se pueden tener problemas con 
ellas, aparte de que afearán una pieza hermosa. _ 


Bisagra cilindrica empotrada 

Esta bisagra permite abrir una 
puerta hasta un ángulo de 180 
grados, lo que la hace especial¬ 
mente apropiada para puertas ple¬ 
gables. 

También se puede usar para col¬ 
gar puertas normales encajadas o 
solapadas. Se fijan en unos aguje¬ 
ros taladrados en la madera y son 
invisibles cuando la puerta está ce¬ 
rrada. 


Puertas plegables con bisagras de 
cilindro empotradas 


Bisagra plana n 

Hecha de latón resistente, es la bi¬ 
sagra utilizada tradicionalmente en 
ebanistería. Las de hoja más gran¬ 
de son adecuadas para armarios 
guardarropa y muebles grandes 
de cocina. La más estrechas se uti¬ 
lizan para cajas y armaritos peque¬ 
ños. Las bisagras planas se 
pueden usar tanto para puertas 
embutidas como para las que se 
superponen en el mueble 


Bisagra para muebles 
de cocina 

Las puertas solapadas de los mue¬ 
bles de cocina se cuelgan normal¬ 
mente con bisagras ocultas de 
diseño moderno que permiten ali¬ 
near con exactitud una fila de 
puertas. Lar mayoría de estas bisa¬ 
gras tienen un casco circular que 
se encaja en un agujero taladrado 
en la puerta, y un a plancha que 
se atornilla al cuerpo del armario. 
Estas bisagras permiten que se 
abra una puerta sin colisionar con 
otra alineada a tope con ellas. Las 
variantes con muelle mantienen la 
puerta cerrada. 


Bisagra abatible 

La bisagra abatible se utiliza en 
muebles de ebanistería fina con 
puertas solapadas. La puerta pue¬ 
de abrirse en un ángulo de 180 
grados. 


PUERTA CERRADA 


Bisagra de guita y pon 

Los pernios o bisagras de quita y 
pon se utilizan cuando es necesa¬ 
rio quitar de cuando en cuando 
uno de los elementos, como po¬ 
dría ser el espejo lateral de una có¬ 
moda. Las buenas se fabrican de 
latón macizo, con clavija de acero 
por lo general. 


ARMARIO. 


^ PUERTA ABIERI/ 

Funcionamiento de una bisagra 
abatible . 


PUERTA 


Bisagra continua 

La bisagra continua o de 
piano, en tiras de 2 metros 
de longitud, se utilizan 
cuando se necesita una su¬ 
jeción especialmente fuerte. 
La bisagra se corta a medi¬ 
da de la pieza. 


PUERTA CERRADA 


PUERTA ABIERTA 


Funcionamiento de una 
bisagra de cocina^ 


Bisagra de máquina de coser 

Este tipo de bisagra ajustable per¬ 
mite que el trampón de un mue¬ 
ble quede nivelado en horizontal 
cuando se abre. 


Bisagra sin rebajo o a tope 

Cumple la misma función que la 
bisagra plana pero sólo se utiliza 
en puertas ligeras. Este tipo de bi¬ 
sagra es fácil de instalar pues no 
va embutida en la madera. 


TRAMPÓN 1 


Bisagra de libro 

Se utiliza para los mismos fines que 
una escuadra cilindrica empotrada 
pero con puertas más pesadas. 


La bisagra a tope no 
se embute en la 
madera. 


El trampón queda nivelado cuando 
se abre 
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Mesas de ala 

58-59 

Mesa Pembroke 

59 
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60 

Puertas de armario 
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Trampones 

67 

Armarios 

72 

Herramientas manuales 76-122 

Taladradoras verticales 
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Trampón cerrado 
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Bisagra de ramal 

Se trata de una bisagra tradicional 
de latón macizo y de hojas anchas 
que se incrustan en la madera. Se 
utiliza para fijar trampones de es¬ 
critorios. 



Trampón de 
escritorio cerrad. 



Trampón de 
escritorio abierto 



Bisagra de compás 

Embutida en el canto de una puer¬ 
ta, tapa o trampón, este tipo de bi¬ 
sagra es prácticamente invisible 
cuando el mueble está cerrado. 



Puerta con bisagra de compás cerrada 



Puerta con bisagra de 
compás abierta 
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Bisagra de tabla y canto 

Se trata de una variante de la bisa¬ 
gra de ramal y se utiliza para mon¬ 
tar alas de mesa. La hoja más 
larga se atornilla al ala de la mesa, 
cuyo canto convexo se encastra 
en el canto cóncavo de la tabla 
principal. 


FIJACION DE UNA 
BISAGRA PLANA 

Las hojas de una bisagra plana 
pueden embutirse en la puerta y 
también en el mueble, de modo 
que la mitad justa de las charnelas 
sobresalen de la superficie de la 
puerta. 

También se puede colocar des¬ 
centrada para que el canto frontal 
del panel lateral del mueble forme 
una línea continua. Las puertas so¬ 
lapadas se pueden instalar de 
cualquiera de las dos maneras. 

La bisagra se coloca a una distan¬ 
cia de los cantos superior e inferior 
igual a su longitud; si la puerta lle¬ 
va bastidor, la bisagra ha de estar 
alineada con el travesano. 



Bisagra en cola de milano 

La bisagra de mostrador se utiliza 
en tapas de mesa de doble grosor 
que se abren duplicando su longi¬ 
tud. También se usa para Pampo¬ 
nes de muebles. Las hojas en 
forma de cola de milano resisten la 
presión que se ejerce sobre los tor¬ 
nillos. 


Tapa de mesa plegada 


3Ü 


Tapa de mesa abierta 


Puerta solapada con bisagra plana 

Una vez trazada con una escua¬ 
dra de tacón la posición de la bisa¬ 
gra y la profundidad del rebajo, 
practique unos cortes de sierra a 
lo ancho de la zona señalada (1). 
Haga unos cortes con mazo y for¬ 
món en el borde interior deí reba¬ 
jo antes de labrar éste con el 
formón (2). Encaje las bisagras y 
atornille. 



1 Practique unos cortes de sierra 
a lo ancho de la zona a rebajar 



2 Labre el rebajo con un formón 


COMO HACER UNA JUNTA DE CHARNELA 

Las escuadras de madera pivotantes que sostienen las alas plegables de 
una mesa Pembroke se pueden fijar al bastidor de la mesa con bisagras 
planas de hojas largas, pero no resultan tan fuertes como las bisagras de 
madera que forman parte de la estructura del mueble y que se conocen 
como juntas de charnela'. 

Marcado de las juntas 

Con un gramil de marcar ajustado 
al grosor de la madera, haga un 
trazo paralelo a la testa en las cua¬ 
tro caras de cada mitad de la jun¬ 
ta. Trace las diagonales en los 
cantos |lj. Coloque la punta de 
un compás en el punto de inter¬ 
sección de las diagonales y dibuje 
un circulo de un diámetro igual al 
grosor de la pieza (2). Para señalar 
los chaflanes de las charnelas, tra¬ 
ce con una escuadra de tacón 
unas líneas que atraviesen los pun¬ 
tos en que las circunferencias cor¬ 
tan las diagonales (3). Escuadre 
dichas líneas alrededor de la pieza. 

Cómo cortar la junta 

Sierre el chaflán a lo ancho de las 
piezas hasta las marcas de las cir¬ 
cunferencias, y corte el sobrante 
con un formón y por el lado de las 
charnelas (4). Fije un taco gula de 
45 grados a lo ancho de la pieza y 
cepille los chaflanes (5). 

Moldure las testas con una esco¬ 
fina y una lima y luego suavícelas 
con un taco de lijar curvo. Divida 
cada una de las piezas en cinco 
partes iguales y con un gramil de 
marcar trace las líneas correspon¬ 
dientes alrededor de ambas testas 
¡6). Señale con sombra la madera 
que queda entre las charnelas de¬ 
jando tres en una testa y 'dos en la 
otra. Corte por el lado del sobran¬ 
te con una sierra de cola de mila¬ 
no, y retire la madera con una 
segueta. La forma cóncava de los 
espaldones se consigue vaciando 
la madera de entre las charnelas 
con un formón en vertical. Si pue¬ 
de, labre las testas con una gubia 
de bisel interior (7); a continuación 
púlalas con una lima. 

Ensamble la junta y coloque las 
piezas entre dos listones de made¬ 
ra apretados con sargentos para 
que aquellas queden perfectamen¬ 
te alineadas. Luego, con una tala¬ 
dradora vertical abra un canal que 
atraviese el centro de las charnelas 
y que tenga el mismo diámetro 
que el eje de acero o de latón que 
se le vaya a insertar (8). Introduzca 
dicho eje con una maza y líjelo 
hasta que quede nivelado con la 
junta. 



7 Labre las curvas de las testas 


8 Taladre unos orificios para el 
eje de giro 
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FIJACIONES DESMONTABLES 


Cuando se hacen estructuras de cierta envergadura, especialmente 


que desarmar en el futuro para ser traslada- 


aquellas que han de montarse ¡n situ. normalmente conviene que las do a otro lugar. En general, estas fijaciones se utilizan con juntas a 


distintas piezas de dicha estructura vayan unidas por sujeción mecá¬ 
nica en lugar de utilizar adhesivos. Estos elementos de fijación des¬ 
montables son también muy útiles cuando se quiere hacer un 



Taco para aglomerado 

Es imposible hacer una unión ver¬ 
daderamente fuerte en el borde 
de un tablero de aglomerado utili¬ 
zando tornillos ordinarios. Los ta¬ 
cos de nylon roscados, metidos a 
presión e unos orificios taladrados 
previamente, se expanden cuando 
los tornillos entran en ellos, for¬ 
mando una sujeción segura 


tope de corte perpendicular. Hay que taladrar orificios muv precisos 
para que encalen escrupulosamente. Para ello es necesario disponer 
de maquinaria o herramientas eléctricas._ 


Tomillo de ensamblar 

Los tornillos de ensamblar de ros¬ 
ca dura se utilizan para unir table¬ 
ros manufacturados sin necesidad 
de insertar tacos. Se enroscan en 
un orificio guía con un destornilla¬ 
dor de punta cruciforme conven¬ 
cional. El tornillo penetra en la 
madera quedando embutido en 
ella a no ser que el tablero esté re¬ 
cubierto con melamina. 



Casquillos roscados 
empotrados en madera 

Los casquillos roscados de metal 
empotrados sirven para sujetar 
piezas de madera maciza o table¬ 
ros manufacturados. En un orificio 
taladrado se enrosca el casquillo 
con un destornillador hasta que 
queda a nivel de la superficie. 

Luego se enrosca un tornillo pa¬ 
ra metal en el centro del casquillo. 


Perno y tuerca de pincho 

La tuerca de pincho es un sencillo 
aunque un tanto tosco medio de 
sujeción para estructuras de made¬ 
ra. Se atraviesa con un agujero ca¬ 
da una de las piezas que se van a 
unir. Con unos golpedtos se intro¬ 
duce parte de la tuerca en uno de 
los orificios y la rosca del perno 
acaba de atraerla hada el interior 
de la madera 



Bloque de ensamblaje 

Consiste en dos tacos de plástico 
interconectadas y se utiliza para 
unir paneles en ángulo recto. Se 
atornilla un taco a cada panel y 
con un perno o placa de metal có¬ 
nica se amarran los dos tacos en- 



Tornillo de leva o excéntrica 

SI desea unir tableros de una ma¬ 
nera limpia, utilice un ensamblaje 
de leva, consistente en una clavija 
de nylon acodada que se inserta 
en el canto de uno de los tableros 
y se encaja en una pieza cilindrica 
que va embutida en el otro. Un 
tornillo de estrella acciona una ex¬ 
céntrica en el cilindro, dejando los 
dos tableros ensamblados. 



Tomillo para acoplar cantos 

Los tornillos para acoplamiento de 
tableros se utilizan para unir los 
cantos de encimeras y otras super¬ 
ficies de trabajo. Taladre un aguje¬ 
ro ciego en la parte inferior de 
cada tablero y abra un canalillo es¬ 
trecho que enlace los dos orificios 
para alojar el perno. Al hacer girar 
la tuerca hexagonal con una llave, 
los dos tableros se acercan entre 
sí. Sí se insertan unas clavijas de 
madera en los cantos, se facilita la 
nivelación de las dos pieza.s. 


Tornillo de ensamblar de 
dos cabezas 

Un tornillo de dos cabezas es un ti¬ 
po de perno que se usa para unir 
armarios contiguos y muebles en¬ 
samblados, como los de cocina, por 
ejemplo. La tuerca acanalada per¬ 
manece inmóvil mientras se enrosca 
el perno con un destornillador. 




Junta por bloque de ensamblaje 


Piezas separadas de un 
ensamblaje de leva 


Tornillo para acoplar cantos 


Tornillo de ensamblar de 
dos cabezas 
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Ensamblado de cuña 

Un ensamblado de cuña es un tos¬ 
co si bien efectivo medio de fija¬ 
ción para colgar armarios de 
cocina o cualquier otro mueble 
grande de pared. Al tener sus dos 
componentes cortados en forma 
de cola de milano además de for¬ 
mar una cuña, al introducir uno 
en el otro quedan fuertemente su¬ 
jetos. 



Tornillo con tuerca cilindrica 

Este mecanismo de sujeción es tan 
fuerte y efectivo que se utiliza para 
ensamblar los bastidores de mesas 
y sillas. El tornillo atraviesa la pieza 
vertical del mueble o pata de la si¬ 
lla o mesa y se Introduce en la tes¬ 
ta del travesado, donde encuentra 
un orificio roscado dentro de la 
tuerca cilindrica. Unas clavijas de 
madera colocadas en el travesano 
facilitan la correcta posición de las 
dos piezas mientras se aprieta el 
tornillo con una llave {■!'//// 

Allí"' PATA 



Tornillo con tuerca 
cilindrica 



Chapas de esquina 

Las chapas metálicas de esquina se 
utilizan para ensamblar las esqui¬ 
nas de los travesanos de una me¬ 
sa. Forman unas aletas a los dos 
lados que se Insertan en unas ra¬ 
nuras abiertas en los travesanos y 
se sujetan a la mesa con tornillos. 
En un orificio situado en el centro 
de la chapa, se Introduce un per¬ 
no que se enrosca con una tuerca 
de mariposa a la esquina achafla¬ 
nada de la pata de la mesa, apre¬ 
tando ésta fuertemente a las testas 
escuadradas de los travesanos. 



Escuadra de ajuste 

Estas chapas en escuadra sirven 
para sujetar la tapa de madera 
maciza de una mesa al Pastidor 
pero se pueden ajustar acomo¬ 
dándose a la natural contracción 
que sufrirá la madera. Se atornilla 
una placa al interior de los travesa¬ 
dos quedando nivelada con el 
canto superior de los mismos. En 
la parte superior de la placa se en¬ 
rosca un tornillo de cabeza redon¬ 
da, eligiéndose la abertura en la 
placa qu e vaya en la dirección de 
la fibra 



Escuadra de ajuste 


MECANISMOS DE CIERRE 


l.a cerraduras olio se ponen en cajas v muebles no oarant.zan una 
total segundad, sino solamente cierto orado de privacidad, va que la 
mayoría de las cerraduras de muebles se fuerzan fácilmente. _ 


CERRADURA EMBUTIDA 


-PUERTA INTERIOR 



Cerradura de cajón 

Se trata de la tradicional cerradura 
para cajones y armarios. Si la puer¬ 
ta o cajón van solapados, la cerra¬ 
dura se atornilla directamente a su 
superficie interior. Si van encaja¬ 
dos, entonces la cerradura se pue¬ 
de embutir de modo que quede a 
nivel de la madera y haga un efec¬ 
to más estético. Existe una cerra¬ 
dura similar para cajas de 
tapadera de abertura hacia arriba 
con un mecanismo que dispara 
unos ganchos de sujeción. Las ce¬ 
rraduras de cajón se fabrican a 
menudo con dos ojos dispuestos 
en ángulo recto para qu.e puedan 
montarse en horizontal o en verti¬ 
cal. Existen dos versiones, para co¬ 
locación a la izquierda o a la 
derecha. 



Cerradura de trampón o 
lengüeta recta 

Esta cerradura queda perfecta¬ 
mente nivelada con la superficie 
interior del trampón de un escrito¬ 
rio. Al apretar y girar la llave, que 
solamente se puede quitar cuando 
el trampón está cerrado, se accio¬ 
na un pasador de muelle. 



Cerradura para puerta 
corredera 

Para las puertas correderas solapa¬ 
das se necesita una cerradura cilin¬ 
drica especial Se coloca en la 
puerta exterior y se acciona por 
medio de un botón que envía una 
clavija al interior de un casquillo 
embutido en la puerta interior. 
Una vuelta de la llave hace salir de 
nuevo la clavija. 

Bocallaves 

Los bocallaves son unas placas 
metálicas que se colocan como 
embellecedores alrededor de un 
ojo de cerradura abierto en la ma¬ 
dera. La mayoría se fijan sobre la 
superficie, pero también los hay 
para embutir en la madera. 

Imanes 

Se trata de unos imanes encajados 
en una carcasa de plástico que se 
atornilla al panel lateral del mue¬ 
ble. También se pueden embutir 
en una abertura practicada en el 
canto. El imán atrae a una placa 
de metal colocada en la puerta del 
mueble. 

Golpete 

Este nene se compone oe une bo 
ia de itero accionada per un 
muelle y que va alojada en une 
raja cilindrica de latón que se ; n- 
t'oduce en el canto dt' la puena 
de! armario Cuando la puerta está 
cc'radi la Pola queda encajada en 
el hueco de una chapa metárc? 
que va atornillada al mueble. 

Cierre toca o de vaivén 

Se trata de un cierre magnético 
con el que no se necesita colocar 
un tirado a la puerta. Cuando se 
presiona la puerta, se activa 
un mecanismo de muelle 
que la abre. 

Cierre toca 
o de vaivén 


Cierre de puerta 

En un armario de puertas 
gemelas, se colocan, en 
una, un par de clavijas, 
bien fuera o dentro de la 
superficie, y en la otra un 
cierre. 




Imán 


Golpete 
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TIRANTAS Y TIRADORES 


Las tirantas son un mecanismo ideado en principio para sostener un 
trampón en posición horizontal, aliviando la presión que sufren las bi¬ 
sagras. pero también se utilizan para impedir que una puerta se abra 
más de 90 grados o sujetar las tapas de arcas y baúles o las trampillas 
altas de abertura alzada. _ 


Los tiradores son herrajes esencialmente funcionales, pero siempre se 
han utilizado como elementos decorativos para embellecer cajones y 
muebles. Elíjalos del tamaño y forma adecuados para que entonen 
con el estilo v magnitud de la pieza a la que se fijan. _ 



VER TAMBIEN 

Puerta de currará 66-68 

Cajones 71 


Tomillos 
para madera 


504-306 


Tiradores 

T Tirador de cuello de cisne 

2 Tirador con placa decorativa 

3 Tirador de anilla 

4 Aldabillas moldurada 

5 Tirador de cajón 

6 Pomos 

7 Tirador de empotrar 

8 Tiradores de asa 

9 Tirador para puerta corre¬ 
dera 


Tirador de mueble 

El clásico tirador de mueble va sus¬ 
pendido de dos pivotes, uno a ca¬ 
da lado del mismo. Puede tener 
formas diversas, desde el caracte¬ 
rístico cuello de cisne hasta el más 
fuerte tirador de placa decorativa. 

Aldabilla 

Estos tiradores suelen llevar en el 
centro del aro colgante una mol¬ 
dura casi siempre en forma de lá¬ 
grima para mejor agarre de los 
dedos. Normalmente se colocan 
en el centro de una cajón. 

Tirador de anilla 

Estos tiradores son semejantes a 
los anteriores, pero llevan la anilla 
suspendida de la parte superior de 
la placa trasera. 

Pomo de cajón o de puerta 

Los tradicionales pomos redondea¬ 
dos para puertas y cajones se fa¬ 
brican en madera, metal y 
cerámica, y también en varios ta¬ 
maños según vayan destinados a 
grandes armarios o, por ejemplo, 
a un expositor. El medio de suje¬ 
ción puede ser una simple rosca 
que sobresale por detrás del pomo 
o un tornillo ordinario para made¬ 
ra que atraviesa el frente del mue¬ 
ble y se enrosca en el pomo. 


Tirador de empotrar 

Estos tiradores se componen de 
una placa de latón macizo en la 
que se embute un aro o asa plvo- 
tante. El tirador se empotra en el 
frente del cajón y se fija con torni¬ 
llos de cabeza plana. 


Tirador cóncavo de cajón 

Fabricados en una sola pieza, es¬ 
tos tiradores de forma cóncava se 
utilizaban originalmente en el ejér¬ 
cito. Se sujetan con tornillos y son 
muy fuertes para usar en armarios 
y cómodas. 


Tiradores en asa 

Estos tiradores, que pueden ser de 
metal, plástico o madera, son ade¬ 
cuados para los muebles de estilo 
moderno. Los tornillos se insertan 
a máquina en unas roscas que 
siempre traen embutidas en sus 
extremos, - 


Tiradores para puerta 
corredera 

Se trata de unos tiradores circula¬ 
res o rectangulares que se encolan 
en las puertas correderas solapa- 
llevan un rebaje donde se in- 


Tiranta de 


Tiranta deslizante 


compás 


Tiranta de fricción 


Tirantas para trampones 

La tiranta para trampones más 
sencillo es el de compás que se 
atornilla en sus dos extremos y es¬ 
tá articulado en dos partes de lon¬ 
gitud similar, lo que le permite 
doblarse y cerrar el trampón del 
mueble. Existe una variante de 
mayor calidad que se desliza sobre 
una barra dispuesta en horizontal 
o en vertical dentro del mueble 
Un tercer tipo, llamado de fricción, 
controla el movimiento del tram¬ 
pón para que caiga por su propio 
peso con suavidad y lentamente. 
El grado de fricción se regula me¬ 
diante un pequeño tornillo, varian¬ 
do la velocidad a la que baja el 
trampón. 

Tiranta para puertas 

Las tirantas para puertas Impiden 
que se arranquen las bisagras o 
que la puerta se abra más allá de 
90 grados. Consiste en un brazo 
de metal rígido que se desliza por 
un pivote de nylon atornillado en 
la puerta. 

Tirantas para puertas de 
trampilla 

Estas tirantas se quedan bloquea¬ 
das cuando se levanta la puerta o 
tapadera, y se desbloquean levan¬ 
tándolas ligeramente antes de de¬ 
jarlas caer. También existe la 
variante con mecanismo de fric¬ 
ción que impide que las puertas o 
tapaderas se cierren de golpe. 


Tiranta para puertas 


Tiranta para puertas de trampilla 
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A Aglomerado 

Tablero manufacturado fabricado 
mediante el prensado y encolado 
de pequeñas partículas de made- 

Agujero guia 

Orificio de pequeño diámetro que 
se taladra antes de insertar un tor¬ 
nillo para servir de guía a la rosca 
del mismo. 

Albura 

Porción externa y viva del tronco 
de un árbol, inmediatamente de¬ 
bajo de la corteza y alrededor del 

duramen. 

Aleación 

Mezcla de dos o más metales para 
crear un compuesto con propieda¬ 
des específicas. 

Alma o núcleo 

Capa central de un tablero manu¬ 
facturado formada por láminas, 
partículas o tiras de madera. 

Alzado 

Dibujo a escala que representa el 
frente de una pieza. 

Ampolla 

Pequeño abombamiento en un 
chapeado debido a una cantidad 
insuficiente de cola en ese punto. 

Antropometría 

Estudio comparativo de las dimen¬ 
siones del cuerpo humano 

Arco 

Porción de línea curva continua 
trazada con un compás. 

Arista 

Filo donde dos superficies se en¬ 
cuentran formando un ángulo. 

Armadura 

Columna estrecha y rectangular 
de madera que se coloca en los la¬ 
dos de un mueble para aumentar 
la rigidez del mismo. 

Asentado 

Ultimo y más fino afilado de una 
herramienta. 

Asentador de navajas 

Util que se emplea en el afilado de 
navajas. También llamado suaviza¬ 
dor. 

Astrágalo 

Moldura de forma convexa 


Bisel 

Superficie que corta otra en un án¬ 
gulo distinto del recto Ver tam¬ 
bién chaflán. 

Bocallave 

Embellecedor de cerradura. 


Cajeado 

Ranura cortada transversalmente 
al grano. 

Canto visto 

Superficie cepillada a escuadra con 
relación a la cara "buena'; y que 
sirve de referencia para las restan¬ 
tes medidas de la pieza. También 
se usa para aquellas piezas de ma¬ 


dera en las que se distingue dura¬ 
men, albura y corteza. 

Cara buena 

Superficie plana que sirve de refe¬ 
rencia para las restantes caras de 
una pieza. 

Catalizador 

Sustancia que estimula o aumenta la 
velocidad de una reacción química. 

Cenefas 

Tira de chapa de madera lisa o 
con dibujo utilizada para bordes 
decorativos. 

Cenefas cruzadas o 
atravesadas 

Tiras de chapa de madera corta¬ 
das a lo ancho dé la fibra y utiliza¬ 
das para fines decorativos. 

Chaflán 

Bisel de 45 grados a lo largo de 
una pieza o tablero de madera. 

Chapa 

Fina hoja de madera que se utiliza 
para el recubrimiento de materia¬ 
les de inferior calidad, como por 
ejemplo los tableros manufactura¬ 
dos. 

Chapa de horquilla 

La procedente de aquella parte del 
fuste de donde parte una rama. 

Charnela 

Parte cilindrica de la bisagra en la 
que se introduce una clavija que 
sirve de eje a la articulación. 

Cogote 

Madera sobrante que se deja en 
una pieza de madera para soste¬ 
ner el extremo de una escotadu¬ 
ra cuando se está cortando la 
junta. El cogote se sierra una vez 
ensamblada la junta. 

También: Parte recortada de una 
espiga que evita que ésta se salga 
de la pieza vertical en la esquina 
de un bastidor. 

Cola animal 

Cola de madera de base proteíni- 
ca fabricada con pieles y huesos 
de animales. 

Cola de contacto 

Adhesivo con el que no se necesi¬ 
ta utilizar tornillos de apriete para 
unir dos superficies previamente 
encoladas. 

Combeo 

Curvado de la madera resultante 
de su contracción, en especial a lo 
ancho de una pieza de madera. 

Contraclavija 

Método de ensamblaje en el que 
se utilizan unas cuñas de madera 
para abrir la espiga en el interior 
de una escopleadura recortada. 

Contrachapado 

Tablero manufacturado que se fa¬ 
brica encolando una serie de cha¬ 
pas de madera entre sí. 

Corredera 

Listón de madera por el que se 
desliza un cajón. 

Corte al hilo 

Corte paralelo a la fibra de la made¬ 
ra. También llamado longitudinal. 
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Corte de través 

Corte perpendicular a la fibra de la 
madera. 

Corteza leñosa 

Bulto verrugoso en el tronco de 
un árbol. De él se obtienen chapas 
moteadas de nudos. 

Cuarterón en realce 

Panel de madera maciza de cantos 
biselados que encaja en un basti¬ 
dor ranurado, generalmente de 
puertas. 

Cuello 

Espacio útil que queda entre la ho¬ 
ja de una sierra y su bastidor. 




De corte exterior 

Término utilizado para describir 
una gubia con bisel practicado en 
el exterior de la cuchilla. 

De corte interior 

Término utilizado para describir 
una gubia con bisel practicado en 
el interior de la cuchilla. 

De doble aislamiento 
Aquellas herramientas eléctricas 
cuya carcasa de plástico ofrece al 
usuario una mayor protección 
contra las descargas eléctricas. 

De grano abierto 
Término utilizado para describir la 
madera de porosidad circular que 
presenta poros grandes. También se 
usa la expresión "de textura gruesa". 
De testa 

Aquella parte de una pieza que 
queda al descubierto tras un corte 
de través. 

Dedales 

Sistema que sirve para impedir el 
retroceso de la pieza en una má¬ 
quina. 

Diatomita 

Polvo abrasivo parecido a la piedra 
pómez, pero más fino. 

Diluyente 

Sustancia utilizada para reducir la 
consistencia de la pintura o el bar¬ 
niz. 

Duramen 

Parte más vieja del leño de un ár¬ 
bol, que ocupa el interior del tron¬ 
co. No es apto para el transporte 
de las sustancias que absorben las 
raíces y tiene un color general¬ 
mente más oscuro que la albura. 


Ebanista 

Fabricante de muebles de calidad 

Entalla 

Abertura practicada en una pieza 
con una sierra. 

Entalladura 

Cortes practicados en una pieza 
de madera para facilitar el curvado 
de la misma. 

Ergonomia 

Estudio de la relación entre las di¬ 
mensiones medías del hombre y 
las de los objetos utilizados por és¬ 
te. 



Escariar 

Abrir un agujero que permita em¬ 
butir en la madera la cabeza de 
un perno o un tornillo. 

Escopladura ciega 

Se llama asi a la escopladura que 
no atraviesa la pieza de madera de 
parte a parte. 

Escopleadura 

Cavidad rectangular practicada en 
la madera para alojar una espiga o 
lengüeta, 

Esgucio 

Tipo de moldura cóncava a lo lar¬ 
go del canto de una pieza de ma¬ 
dera. 

Espaldón 

Extremo escuadrado de una pieza 
en uno o ambos lados de una len¬ 
güeta o espiga. En el caso de la 
espiga, se le puede llamar tope. 

Espiga 

Lengüeta que sobresale en el ex¬ 
tremo de una pieza de madera y 
que se encaja en una escopladura 
a su medida. 

Espiga 

Parte de una broca o fresa que va 
alojada en el portabrocas. 

Espiga recortada 

Espiga que no atraviesa la pieza 
de madera en la que se inserta. 


Faldoncillo 

Panel que se coloca entre las patas 
de un escritorio y por la parte de¬ 
lantera de éste. En su origen tenía 
como finalidad ocultar las piernas 
de la mujer que lo utilizara. 

Falsa lengüeta 

Tira de contrachapado que se in¬ 
serta en unas ranuras abiertas en 
los dos tablones que se desea 
unir. También recibe el nombre de 
lambeta. 

Fendas 

Rajas en la madera producidas por 
un secado irregular. 

Fijaciones desmontables 

Diferentes sistemas de fijación que 
permiten el desmontaje de las pie¬ 
zas. 

Filete 

Tirillas de madera que se utilizan 
para dividir las distintas zonas de 
chapeado 

Filete 

Moldura estrecha y de sección rec¬ 
tangular. 

Fotosíntesis 

Proceso natural que tiene lugar 
cuando la clorofila absorbe energía 
en forma de luz y la transforma en 
energía química produciendo los 
nutrientes de los que vive la planta 
Fraguar 

Asentarse como resultado de una 
reacción química. 

Fundente 

Sustancia utilizada para limpiar su¬ 
perficies de metal antes de ser sol¬ 
dadas. 


312 



GLOSARIO DE TERMINOS 


Garganta 

Espacio que queda entre los dien¬ 
tes de una sierra. Se utiliza para eli¬ 
minar desecho. 

Glicol de polietileno 

Agente estabilizador que se utiliza 
en lugar de las operaciones de se¬ 
cado convencionales para tratar la 
madera verde. 

Goma laca 

Sustancia secretada por el insecto 
llamado cochinilla de la laca y que 
se utiliza para fabricar un barniz 
que generalmente se aplica a mu¬ 
ñeca. 

Grano 

Dirección y disposición general de 
las sustancias fibrosas de la madera. 

Grano revirado 

Fibra que da lugar a un veteado 
ondulado irregular. 

Guarda de gravedad 

Aquella guarda que se levanta por 
acción de la pieza que va a ser tra¬ 
bajada. 


Incrustación 

Pieza de madera o metal que se 
inserta en cavidades preparadas 
de manera que aquellas queden 
niveladas con las superficies cir¬ 
cundantes. 

Inglete 

Ensamble en el que las testas de 
las dos piezas de madera se cortan 
con ángulo igual (por lo general 
45 grados). 

Inglete compuesto 

Inglete cortado en dos planos dis¬ 
tintos 


Juntas de madera 

Término genérico en el que que¬ 
dan englobados los tres tipos posi¬ 
bles de uniones de madera, a 
saber acoplamientos, empalmes y 
ensambles. 

Juntas visibles 

Se dice de la junta que sólo tiene 

un rebajo. 

Juntera 

Cepillo de grandes dimensiones 
especialmente utilizado para el 
aplanado de piezas que presenten 
alguna ondulación 


Lengüeta 

Saliente que se corta a lo largo del 
canto de un tablón para encajar en 
una ranura practicada en otra pieza. 
Listón de empuje 

Listón de madera que presenta 
una muesca en uno de sus extre¬ 
mos y que se utiliza para hacer pa¬ 
sar una pieza por la máquina. 
Llave de madera 
Pieza de madera que se atornilla a 
la cara inferior del tablero de una 
mesa para fijar ésta al bastidor. 


M 



Lumbrera 

Parte superior de la boca de un 
cepillo. 


Madera blanda 

Madera de coniferas que pertene¬ 
cen al género de las gimnospermas. 

Madera de secado irregular. 

Término usado para describir una 
pieza de madera que presenta di¬ 
ferentes contenidos de humedad. 
Puede abrirse en el sentido de la 
veta al ser cortada al hilo. 

Madera dura 

Madera procedente de árboles de 
hojas latifoliadas, y generalmente 
caducas, que pertenecen al géne¬ 
ro de las angiospermas 

Madera tardía 

Parte de los anillos de crecimiento 
anual de un árbol que se forma al 
final del período vegetativo. 

Madera temprana 

Parte de los anillos de crecimiento 
anual de un árbol que se forma al 
comienzo del período vegetativo. 

Madera verde 

Aquella madera recién cortada 
que no ha sido todavía secada. 

Marquetería 

Operación que consiste en la 
unión de pequeñas piezas de cha¬ 
pa para la confección de cuadros 
o de otros motivos decorativos. 

Montante 

Elemento vertical de un bastidor. 

Muñeca 

Trapo almohadillado que se utiliza 
para aplicar goma laca, tintes o 
barniz. 


Oreja 

Aquella parte de la cabeza de un 
martillo que sirve para agarrar la 
cabeza de un clavo y extraerlo de 
la madera con un movimiento de 
palanca. 


Paquete de chapas 

Conjunto ordenado de chapas ob¬ 
tenidas de una misma pieza de 
madera. 

Pata Chippendale 

Pata de mueble del siglo XVIll, con 
una curva convexa superior que 
desciende en disminución para 
formar una curva cóncava. 

Pátina 

Color y textura que adquiere la 
madera o el metal como resultado 
de un proceso natural de envejeci¬ 
miento. 

Perfil 

Dibujo a escala del lateral de una 
pieza. 

Piedra pómez 

Roca volcánica ligera que se pulve¬ 
riza sirviendo de abrasivo para mo¬ 
dificar la textura de los acabados 
de la madera. 
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Pilote 

Pequeña pieza de madera que ha¬ 
ce las fundones de mainel entre 
dos traviesas. 

Planchas de prensado 

Piezas de madera o meta! que se 
utilizan para adherir la chapa de 
madera al núcleo. 

Protector antipolvo 

Panel colocado horizontalmente 
que protege los contenidos de un 
cajón frente al polvo que pudiera 
originarse en las correderas del ca¬ 
jón superior. 


Ranura 

Canal estrecho y largo practicado 
generalmente de modo longitudi¬ 
nal con respecto a la fibra de la 
madera. 

Rebaba 

Tira de metal extremadamente del¬ 
gada que queda en el filo de una 
cuchilla después del afilado. 

Rebajo 

Corte en forma de asiento practi¬ 
cado a lo largo del canto de una 
pieza, generalmente como parte 
de una junta. 

Regruesado 

Remate de madera maciza que se 
aplica en el borde de un tablero. 

Retroceso 

Movimiento que experimenta una 
pieza hacia el operario provocado 
por la acción de una cuchilla o de 
una fresa 


Secado al aire 

Método para secar madera que 
permite secar al aire libre pilas de 
madera aserrada cubierta. 

Secado artificial 

Sistema de secado de madera en 
el que se combina el aire caliente 
y el vapor. 

Sección 

Dibujo a escala del corte transver¬ 
sal de una pieza. 


Tablero alistonado 

Tablero manufacturado formado 
por un^núcleo de estrechos listo¬ 
nes de madera encolados entre sí 
y cubiertos por dos hojas de con¬ 
trachapado. Ver también Tablero 
de alma maciza. 

Tablero de alma maciza 
Tablero manufacturado de alma 
de tiras de madera maciza de cor¬ 
te aproximadamente cuadrado 
colocada entre dos capas finas 
de contrachapado. Ver también 
Tablero alistonado 
Tablero de fibras 
Tipo de tablero manufacturado 
que se fabrica a partir de fibras de 
madera secadas y reconstituidas. 


Tableros de partículas 

Tableros manufacturados que se 
fabrican con virutas o partículas de 
madera unidas a presión, con o 
sin aglutinantes. 

Talla en relieve 

Tipo de talla en el que el fondo se 
rebaja para que el motivo quede 
destacado de la superficie que lo 
rodea. 

Tapanudos 

Sellador a la goma laca utilizado 
para evitar que los nudos resino¬ 
sos atraviesen el acabado de una 
pieza. 

Tixotropia 

Propiedad de algunas pinturas 
que presentan una consistencia 
gelatinosa hasta que se remueven 
o aplican a una superficie. 

Trabajo de la madera 

Movimiento que se produce en la 
madera fruto de los cambios de 
humedad en su interior. 

Trinquete 

Sistema que permite el movimien¬ 
to en un único sentido. 

Triscado 

Disposición de los dientes de una 
sierra en la que estos están orien¬ 
tados alternativamente a derecha 
e izquierda. Sirve para que la enta¬ 
lla sea más gruesa que la propia 
hoja. 



Vástago 

Parte cilindrica no roscada de un 
tornillo o clavo. 

Virola 

Collarín de metal que sirve para re¬ 
forzar el mango de una herra¬ 
mienta en la unión de éste con la 
espiga. También llamada regatón. 

Viscosidad 

Medida en que un líquido resiste 
la tendencia a fluir. 



Zapata 

Parte ajusfadle de un tornillo de 
apriete. 
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Los números de las páginas impre¬ 
sos en cursiva se refieren a las fo¬ 
tografías e ilustraciones. 


A 

Abedul 22 

Abedul para papel 22 
Abedul americano 22 
Abedul amarillo de Norteamérica 
22 

Abolladuras 284 
Acabado transparente 298 
Acabados 

Vidrio 299; 299 
Metal 297 

Acabados a la cera 294, 294 
Acabados a pistola 292-3. 292-3 
Medidas de seguridad 292 
Pistolas atomizadoras 292; 292 
Acabados de madera al 
aceite 294; 294 
Acabados líquidos 199, 294; 
i 99 

Acacia negra 22, 44 
Acanalador 96, 96 
Accesorios para 
escopleaduras 186-7; 186-7 
Medidas de seguridad 187 
Aceite 294; 294 
Aceite de linaza 294 
Aceite de teca 294 
Aceite de tung 294 
Acero al carbono 297 
Acero inoxidable 297 
Acoplamientos por los 
cantos 222-3, 222-3, 236, 246 
Sujeción con tornillos de apriete 
223; 223 

Adhesivo de acetato de 
polivinilo (PVAI 302 
Adhesivos 302-3; 302-3 
Para metales 296 
Ver también encolado 
Adhesivos de resina 
epoxidica 303 
Adhesivos de urea de 
formaldehido 302 
Afilado 281 

Afilado con pulverizador de 
polvo de diamante 103, 103 
Afilado de fresas 187; 187 
Afrormorsia 20 
Agujero guia 304, 313 
Ahumado de la madera 287; 
287 

Alabeo 14 

Albura 10-11, 16,314; II 
Aldabilla 310; 310 
Aleaciones 311 
Alerce 17; 17 
Aliso rojo americano 20 
Alzado 74,312 
Allanado de la chapa 260 
Amaranto 27 
Ampollas 264, 311; 263 
Angulos de la cola de 
milano 239; 239 
Antropometría 40, 311; 40, 50, 
55,61 

Aparadores 46, 49 
Aplicación a brocha de la 


goma laca 288; 288 
Arbol flexible 127; 127 
Arboles 10-11; 10-11 
Arce 26 
Arce rojo 26 
Arce duro 26 
Arco 311 
Aristas vivas 311 
Armadura 41,313 
Armario modular 72; 72 
Armarios 45, 48, 64-5 
Armarios 64-5, 66 
Construcción 61 -73; 61 -73 
Armarios de alcoba 72 
Armarios de herramientas 
210; 44 

Armarios empotrados 72 
Asentador de navajas 103, 

314; 135 

Aserrado al cuarto 12, 314 
Aserrado de la madera 12; 12 
Aspirador 214; 214 
Aspirador industrial 214214 
Azuela con perfil de escoplo 
274 

Azuelas 274; 274 
Azuelas con perfil de gubia 

274 

B 

Balsa 21 

Balsa de Nueva Guinea 25 
Banco de carpintero 212; 212 
Banco de cepillar 109; 109 
Banco plegable 213; 213 
Bancos de trabajo 148, 150, 
190, 285; 285 

Banco de trabajo plegable 213; 
213 

Banco de carpintero 212; 212 
Banco de trabajo 210, 212-3; 
210,212-3 

Para tallar 276-7; 276-7 
Barnices 290-1; 290-1 
Atomizado 292-3; 292-3 

Barnices de color 288 
Barniz a muñeca 288-9; 288-9 
Barniz blanco 288; 288 
Barniz de barco 290, 314 
Barniz de granate 288, 288 
Barras de cera para aplicar 
en torno 294 
Barrena 112; 112 
Barrena para taladradora 
189; 189 

Barrilete 212, 276; 212, 276 

Bastoncillos 284, 284 
Bastoncillos de cera 284 284 
Bastrén 108; 108 
Afilado de las hojas 108 108 
Bastrén con hoja convexa 
108; 108 

Bastrén con hoja curva 108, 

108 

Bastrén de biselar 108, 108 
Bastrén de hoja recta y 
curva 108; 108 
Berbiquíes 113; 113 
Bigotera 296; 296 
Biombo 46 
Bisagra cilindrica 
empotrada306; 306 


Bisagra de libro 306, 306 
Bisagra de máquina de coser 

306; 306 

Bisagra de quita y pon 306, 

306 

Bisagra de tabla y canto 307; 

307 

Bisagra sin rebajo 306; 306 
Bisagras 306-7; 306-7 
Colocación de una bisagra plana 
307; 307 

Confección de una junta de 
charnelas 307; 307 

Bisagras abatibles 306, 306 
Bisagras de compás 306, 306 
Bisagras de mostrador 307, 
307 

Bisagras de mueble de 
cocina 306; 306 
Bisagras de piano 306, 306 
Bisagras de ramal 306, 306 
Bisagras planas 306,307; 306, 
307 

Bisel 47, 311 

Corte de biseles 130, 153, 167; 
139, 153, 167 

Cepillado de biseles 184; 184 
Corte al hilo en bisel 159, 168; 
168 

Bisel ciego 185; 185 
Bloque de ensamblaje 308; 308 
Bocallaves 309, 312; 309 
Boj 22 

Bolsa de arena 262 
Bosquejos y equipo 74; 74 
Botiquín 211,211 
Brazos 51 

Broca ajustable 113; 113 
Broca avellanadora completa 

126, 189; 126, 189 

Broca con centrado'r 112, 

114, 126, 189; 112, 114, 126, 
189 

Broca de avellanar 112, 113, 
126; 112, 113, 126 

Broca de campana 127. 189; 

189 

Broca de corona 127, 189; 189 
Broca de manipostería 127; 

126 

Broca de pala 126, 189; 126, 
189 

Broca de sierra 127, 189; 189 
Broca de taladradora 112, 

114, 126-7, 189; 112, 114, 126- 
7, 189 

Broca de taladradora 
vertical 188; 188 
Broca de taponar 126, 189; 

126, 189 

Broca escariadora completa 

126, 189; 126, 189 

Broca Forstner 126, 189; 126, 
189 

Brocas 112-4, 126, 189; 112-4, 
126, 189 

Broca salomónica 112, 126, 
189; 112, 126, 189 
Brocas de berbiquí 113, 114; 
113, 114 

Brocas de centrado 113, 113 
Brocas helicoidales 113; 113 
Afilado 186; 187 


Brocha de encolar 303; 303 
Brochas de pintar 290; 290 
Bruñidores 110; 110 
Bubinga 23 
Buriles 112; 112 

c 

Caballete de aserrar 213; 213 
Caballete de tallista 277; 277 
Cabezal rayador 96; 96 
Caja de ingletes 213; 213 
Cajas 41, 43, 44 
Cajeado de cara visible 225, 
146, 225 

Cajeadora 187; 187 
Medidas de seguridad 187 
Máquina universal 205; 205 

Cajeadora de formón hueco 
186; 186 
Cajoneras 70 
Cajones 43; 43, 46, 71 

Cámara de ahumado 287, 287 
Canal 80, 158,312 
Canto visto 1 6, 314 
Corte al hilo 159; 159 

Caoba americana 25, 49 
Cárcel 122; 122 
Carro 198; 198 
Cascos antirruido 2 1 4; 2 1 4 
Casquillo de boca 201, 201 
Caequillo de espiga 201,201 
Casquillo de tornillo 201, 201 
Casquillo de tres garras 201; 
201 

Caequillos combinados 201; 

201 

Casquillos roscados para 
empotrar en madera 308, 308 
Castaño 23 

Castaño americano 23 

Castaño negro 22 
Catalizador 311 
Cazos para cola 259; 258, 302 
Cedro 16, 17 

Cedro del Líbano 16 
Cedro rojo 16 
Cedro amarillo 17 

Cenefa de veta atravesada 
265, 312; 265 
Cenefas 265-6,311:265-6 

Cenefas decorativas 265, 265 
Cepillado al cuarto 31 
Cepilladora de banco 139, 139 
Cepilladoras 180-5; 180-5 
Cuchillas 139, 183; 138, 183 
Cepilladora portátil 138 
Medidas de seguridad 139, 183 
Cepillo acanalador 96. 96 
Cepillo combinado 965, 96 
Cepillo con hierro dentado 
259; 258, 259 
Cepillo de alisar 89; 89 
Cepillo de espaldón 93; 92 
Cepillo de molduras 96; 96 
Cepillo de rebajar 92, 94, 92, 94 
Cepillo de rebajar de banco 
92; 92 

Cepillo de rebajos 93, 93 
Cepillo portátil eléctrico 138 

9; 138-9 

Medidas de seguridad 139 

Cepillo redondo 95; 95 
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Cepillo tupi 95; 95 
Cepillos 88-97; 88-97 
Cepillo de desbastar 88-91; 88- 
91 

Cepillo de contrafibra 93; 93 
Cepillo combinado 96; 96 
Cuchillas 97; 97 
Afilado de hierros 107; 107 
Cepillos japoneses 94; 94 
Cepillo de molduras 96; 96 
Cepillo acanalador 96; 96 
Cepillo de rebajar 92; 92 
Afilado de cuchillas 97, 104; 97, 
104 

Cepillos con cuchilla al 
frente 92; 92 

Cepillos de contrafibra 93, 93 
Cepillos de Desbastar 88 91 , 

94; 88-91, 94 

Cuidado y utilización de 90-1, 
90-1 

Mantenimiento 91; 91 

Cepillos japoneses 94; 94 
Afilado 105; 105 

Cerezo negro americano 23 
Cerraduras 309; 309 
Cerraduras de muebles 309; 
309 

Cerraduras de trampón 309, 

309 

Cerradura para puertas 
correderas 309; 309 
Cierres 309; 309 
Cierres magnéticos 309; 309 
Cierres toca 309; 309 
Cinta de chapear 259; 259 
Cintas 147, 190 
Grados 148, 190 
Clavijas 236; 236 
Clavo de tapicero 305, 305 
Clavo ovalado 305, 305 
Clavos 305; 305 
Extracción de clavos 117; 117 
Clavazón oculta 116; 116 
Clavos redondos 305; 305 
Unión por frotamiento 303; 303 
Cobre 297 
Cocobolo 23, 45 
Cogote 312 

Cogote oculto 231, 314 
Cogote sesgado 231,314 
Cola animal 263, 302, 31 i 
Cola de contacto 264, 303, 

312; 264 

Cola perlada 263, 302; 302 
Colas de fusión en caliente 

302 

Colas de resina de resorcina 

302 

Colgador de herramientas 

193; 193 

Collarín 140,312; 140 

Combeo 14 

Combinado de cuatro chapas 
de madera 261; 261 
Cómoda 69-70 
Compás 194; 195 
Compases para trampón 310; 

310 

Comprobación de una 
habitación 74 

Conductor de taladros 237; 237 
Coniferas 16 

Construcción con paneles 70 


Construcción de bastidor y 
panel 43; 66, 70 

Contenido de humedad de la 
madera i 3, 43 

Contracción de la madera ! 3, 

14, 43, 49; 13, 14, 49 

Contraclavijas 230, 312; 230 
Contrachapado náutico 34 
Contrahilo 

Lijado 285; 285 

Correderas 314, 69 71 
Corte al cuarto 12, 13, 3 i 3, 12 
Corte al hilo 134-5, 152, 159, 
168, 177, 134-5, 152, 159, 168, 
177; 

Con máquina universal 205; 205 

Corte al hilo de testa 12. 314; 

12 

Corte ai hilo por el canto 12, 

314; 12 

Corte al hilo por la cara 12. 

313; 12 

Corte de baquetones 97 
Corte de círculos y labrado 
de formas con tupi 145; 145 
Corte de cuarto bocel 97 
Corte de laminados 256 
Corte de laminados plásticos 
130 

Corte de metal 130 
Corte de pecho de paloma 97 
Corte de través 135,152-3, 

312; 152-3 

Con una sierra de cinta 177; 177 
Con una sierra de disco 167; 167 
Con una sierra circular 160; 160 
Corte radial 12, 13, 313; 12 

Corte tangencial 13, 314; 12 
Corte transversal 12 
Corteza 10. 16; 11, 14, 17 

Crema de cera 294 
Cubrecantos 56, 248, 313, 56, 
248 

Cuchilla abridora 133, i 56, 164 
Cuchillas 110, 111; 110, 111 

Cuchillas rectas para cortar 

281 

Cuchillo de artesano 258; 

258 

Cuchillo de marcar 77; 76 
Cuchillos 

Para talla 281, 282; 281, 282 
Afilado 281 

Cuello 314 
Cuencos á 5, 47; 312 
Torneado de cuencos 20, 201, 
200, 201, 202-3; 202-3 
Cuero 300; 300 
Cuero de encuadernación 
300, 314 

Curvado al vapor 251-3; 251- 
3; 252 

Medidas de seguridad 253 

Curvado de formas libres 

254; 254 

Curvado de la madera 250-7; 
250-7 

Entalladuras 250-1; 250-1 
Curvado por laminación 254-6; 
254-6 

Seguridad 253 

Curvado al vapor 251-3; 251-3 

Curvado por laminado 254-6, 
254-6 


Curvas 

Moldurado 208; 208 

Chaflán 312 
Chapa de raíz 32, 45, 47 
Chapa desenrollada 30. 314 
Chapas 15, 30-3, 314; 32-3 
Adquisición 32 
Corte 30-1, 79; 31, 79 
Clasificación 30 
Producción 30 
Tipos 32-3; 32-3 

Chapas de ajuste 56, 309; 56, 
309 

Chapas de esquina 56, 309; 309 
Chapas de madera 

Cenefas 265-6; 265-6 
Aplanado 260 

Motivos incrustados 266; 266 
Taracea 266; 266 
Colocación de la chapa 262; 262 
Emparejado de chapas 260-1, 
2601 

Preparación 261 
Variación tonal 290-1; 290-1 

Chapeado a mano 263-4; 263-4 
Chapeado con martillo 263; 
263 

Chapeado con prensas 262, 
266; 262, 266 

Chapeado romboidal 261; 261 
Chapeados 258-70; 258-70 
Chapeado con prensas 262, 
266; 262, 266 
Encolado 263-4; 263-4 
Chapeado a mano 263; 263 
Marquetería 267-9; 267-9 
Marquetería de mosaico 269-70; 
269-/0 

Sombreado de chapas de made¬ 
ra 269-70, 269-70 
Herramientas 258-60; 268-60 

Charnela 313 

Chincheta de tapicero 305, 305 

D 

Decolorado de la madera 

286; 286 

Decoración 46 
Dedales 313 

Defectos de la madera 14; 14 
Desbastadora ¡09; 109 
Afilado 109 

Desbastadora de una mano 

109; 109 

Desbastadora curva 109; 109 
Descarnador 110, 110 
Desenrollado excéntrico 30, 

31 

Desenrolle 30, 314 
Desenrolle posterior 31 
Desenrolle semicircular 31 
Despiece 12, 15; 12 
Despiece por cortes 
paralelos 12 

Destornillador acodado 118; 

118 

Destornillador angular 118; 

118 

Destornillador corriente 118: 

118 

Destornillador de carraca 

119, 118 
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Destornillador de carraca 
con resorte en espiral 119; 

119 

Destornillador de carrocero 

119; 119 

Destornillador de relojero 

119; 119 

Destornillador en cruz 118; 

118 

Destornillador extracorto 

119; 119 

Destornillador Philips 118 
Destornillador Supadriva 118 
Destornilladores 118-19; 118-19 
Punta de destornillador 113, 
127; 113, 127 

Destornilladores de mango 
estriado 118 

Destornilladores Posidriv 118 
Diatomita 293, 314 
Dibujo isométrico 313 
Dibujos a escala 74, 279, 279 
Diluyente 314 
Diseño 40-75; 40-75 
De sillas 50-4 
Para la imagen 44 
Para la seguridad 42 
Función 40-1 
Armarios 61-73 
Mesas 55-60 
En madera 43 
Dozuki 86 ; 86 
Duramen II, 16, 312; II 

E 

Ebanista 311 
Ebano 24 
Eje 311 

Embellecedores y ovalillos 

305; 305 

Emparejado de chapas de 
madera 260; 260 
Por deslizamiento 260; 260 
De giro 260; 260 
De cuatro hojas 261; 261 
Encolado 302-3; 302-3 
Laminados 256 
Metales 296 
Pegotes de cola 284 
Chapas de madera 263-4, 263-4 
Encolado del contrachapado 
34 

Ensambles a espiga 146, 162, 

169, 187; 146, 162, 169, 187 

Ensambles a inglete 216, 217; 
216,217 

Ensambles a inglete 137, 162, 

167, 169; 137, 162, 167, 169 
Con máquina universal 205; 205 

Ensambles a media madera 
146, 162, 169, 219-21; 146, 

162, 169, 219-21 

Ensambles a media madera 
con inglete 219; 219 
Ensambles a media madera 
en cola de milano 221 , 221 
Ensamble a media madera 
en cruz 219; 219 
Ensambles a media madera 
en esquina 219; 219 
Ensambles a media madera 
en T 221; 221 



Ensambles a media madera 
oblicuos 220 ; 220 
Ensambles a tope 216-17; 216- 
17,222 

Ensambles a tope con corte 
a escuadra 216, 217; 216, 217 

Ensambles con lengüeta 
postiza 217 

Ensambles con rebajo 146 
Ensambles con rebajo e 
inglete 218; 218 
Ensambles de armazones 

236; 236, 246 

Ensambles de baquetillas de 
ventanas 220 ; 220 
Ensambles de bastidores 216 
Ensambles de caja y espiga 

41, 226-35; 226-35 

Ensambles de caja y espiga 
caladas 226-, 226-7 
Mecanismos de ensamblaje 305; 

305 

Ensambles de caja y espiga 
con clavijas 229, 229 
Ensambles de caja y espiga 
con cogote 23i; 231 
Ensambles de caja y espiga 
con cuñas desmontables 
234; 234 

Ensambles de caja y espiga 
en bastidor con rebajo 232, 
232 

Ensambles de caja y espiga 
en ángulo 233; 233 
Ensambles de caja y espiga 
en bastidor moldurado 233, 
Ensambles de caja y espiga 
en esquina 234, 234 
Ensambles de caja y espiga 
ranurados 232, 232 
Ensambles de caja y espiga 
sin calar 230, 314; 230 
Ensamble decorativo en cola 
de milano calada 240; 240 
Ensambles de doble caja y 
espiga 228; 228 
Ensambles de espiga y 
escopladura ciega 230; 230 
Ensambles de espiga y 
escopladura ciega con 
refuerzo de contraclavijas 
230; 230 

Ensambles de horquilla en 
esquina 235, 235 
Ensambles de horquilla en 

T 235; 235 

Ensambles de lazos a media 
madera 242-3, 242-3 
Ensambles de lazos vistos 

242; 242 

Ensambles de ranura y 
lengüeta 222 
Ensambles de solape 162, 

169,218; 146, 162, 169,218 

Ensambles en cola de milano 

146, 238-45; 146, 238-45 

Ensambles en cola de milano 
calada 238-9; 238-9 
Ensambles en cola de milano 
calada y a inglete 291, 241 
Ensambles en cola de milano 
calada con rebajo 241, 241 
Ensambles en cola de milano 
inclinados 244-5; 244-5 
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Ensambles en cuña 309, 309 
Ensamble en esquina para 
pata redonda 234, 234 
Ensambles en horquilla 235; 
235 

Ensambles en T 246; 246 
Ensambles por cajeado 162, 

224-5; 162, 224-5 
Ensambles por cajeado en cola 
de milano 225; 225 
Ensambles por cajeado recortado 
225; 225 

Ensambles por cajeado corrido 
224; 224 

Ensambles por cajeado 
corrido 224; 224 
Ensambles por cajeado en 
cola de milano 146, 225; 146, 
225 

Ensamble por cajeado en 
cola de milano recortada 

224, 225; 224, 225 

Ensambles solapados 162, 

169,218; 146, 162, 169, 218 

Entalladuras 153, 161, 168, 
250-1; 153, 161, 168, 250-1 

Ergonomia 40, 312 
Escalpelos 258; 258 
Escofina curva 111; 111 
Escofina giratoria 127, 127 
Escofinas 111; 111 
Escopladura 313 
Proporciones respecto de la espi¬ 
ga 226, 226 

Escopladura ciega 314 
Escoplo 98, 194, 272-3; 98, 194, 
272-3 

Escoplo de tornero 194, 194 
Escoplo de tornero de corte 
recto 194; 194 
Escoplos 100 101; 100, 101 
Escritorios 42; 42; 148, 150, 

190, 285, 285 

Escuadra de ingletes 77; 76, 

77 

Escuadra de tacón 77, 76-77 
Escuadra en T 135; 135 
Escuadrado de la madera 79; 

79 

Espaldón 314 
Espejos 46 

Espiga 99, 101, 111,314; 99, 

101 

Espiga 314; 226 
Corte 227; 227 

Proporción con respecto a la es¬ 
copladura 226; 226 

Espiga de cara visible 233, 

233 

Espiga recortada 314 
Espigas de clavijas 229, 229 
Espigas en ángulo 233; 233 
Estampaciones en cuero 300; 

300 

Estanterías 62 3 

En talleres 210, 211, 210, 211 

Estructura de la sierra de 
cinta 173 

Estufa de vapor 253 
Extracción de clavos 117, 117 
Extracción de serrín 132, 138, 

147, 149, 165, 173, 179, 183, 

191, 214; 210, 214 


F 

Faldoncillo 57, 313, 57 
Falsa escuadra 77; 76 
Falso hickory 22 
Fendas 14 
Fibra 

Tapaporos 286; 286 

Fibra corta 314; 260 
Fijación de la sierra 87 
Fijaciones desmontables 308, 
313; 308 
Filete 312; 73 
Torneado de filetes 200; 200 
Filetes 265,314, 265 
Flexómetro 76; 76, 77 
Fluteroni 273; 273 
Fluteroni de cuchara 273 
Formón acodado 100, 100 
Formón acodado para 
acabados 98, 11; 98, 101 
Formón con gancho 101; 101 
Formón curvo 100; 100 
Formón de bordes biselados 
98, 101; 98, 101 

Formón de esquinas 101, 101 
Formón de mortaja 100, 101; 
100 , 101 

Formón de sección 
rectangular 98, 98 
Formón de tornero de punta 
convexa 195; 195 
Formón de tornero de punta 
cuadrada 195; 195 
Formón de tornero de punta 
en rombo ! 95, 195 
Formón de tornero de punta 
lateral 195; 195 
Formón de tornero de punta 
redonda 194; 195* 194; 195 
Formón para acabados 98, 
101; 98, 101 

Formón para cola de milano 

101 ; 101 

Formón recto 100; 100 
Formones 98-101; 98-101 
Afilado de formones 106-7; 106-7 
Mangos de formones 98; 98 
Formones japoneses 100; 100 
Formón de mortaja 100; 100 
Afilado 196; 196 
Afilado de formones 104; 104 
Alisado de formones 198; 198 
Almacenamiento y utilización 99; 
99 

Formones acodados 273 
Formones de cuchara para 
esquinas 273 

Formones japoneses 101, 101 
Afilado 105; 105 
Formones para talla 272-3; 
272-3 

Formones y escoplos 98-101; 
98-101 

Fotosíntesis 10, 313 
Frentes de armario 73 
Fresadora eléctrica 140-6; 140-6 
Fresadora fija 141; 141 
Medidas de seguridad 141 
Fresadora fija 141 
Fresadoras de juntas 136-7; 
136-7 

Hojas 136; 136 


Corte 137; 137 
Medidas de seguridad 137 

Fresadoras de resorte 140 
Fresadoras eléctricas 140-6; 
140-6 

Fresas 142-3; 142-3 
Medidas de seguridad 141 
De sierra de disco 170; 170 
De mesa de usos múltiples 154; 
154 

Fresa de acero de gran 
velocidad 142; 142 
Fresa de cima 142; 142 
Fresa de corte recto 142, 142 
Fresa de esgucio 142, 142 
Fresa de media caña 142, 142 
Fresa de moldurar 142, 142, 207 
Fresa de ranurar 207, 207 
Fresa de ranurar en V 142; 142 
Fresa de rebajo 142, 144; 142, 
144 

Fresa para astrágalos 142, 142 

Corte de astrágalos 97 
Torneado de toros 200; 200 

Fresa para cola de milano 

142; 142 

Fresas 142-3, 183, 207; 142-3, 
183, 207 

Fresas de acero estampado 

142; 142 

Fresas de fresadoras de 
resorte 142 

Fresas de tupi 142, 142 
Fresas para chaflanes 142; 142 
Fresno 21,46, 49 
Fresno blanco americano 21 
Fresno común 21 

G 

Garlopa 88, 89; 88, 89 

Garlopín 89; 89 

Glicol de polietileno 275, 313 

Goma laca 288-9, 314; 288-9 

Goncalo Alves 24 

Gramil 78-9; 78-9 

Gramil de cortar 78; 78 

Gramil de doble punta 78. 

79; 78, 79 

Gramil de marcar 78, 79; 78, 79 
Gramil de perfiles 79, 79 
Gramiles de marcar 
japoneses 78, 78 
Gramil para bordes curvos 
78; 78 

Grano 10, 12, 15, 278, 312; 12 

Grano abierto 313 
Grano revirado 15, 312 
Grano entrecruzado 15 
Grano entrelazado 15 
Grano espiral 15 
Grano ondulado 15. 3 1 4 
Grapa ondulada 305, 305 
Gubia de anillo 194, 194 
Gubia de desbastado 194; 194 
Gubia de media caña 273 
Gubias de acanalar 273 
Gubia de tornero universal 
194; 194 

Gubia de vaciado 194; 194 
Gubias 100; 100 
Afilado de gubias 105, 275; 105, 
275 
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De talla 272-3; 272-3 
Rectificado de gubias 196, 196 

Gubias de contracuchara 273 
Gubias de cuchara 273 
Gubias de tornero 194, 194 
Gubias en ángulo 273; 273 
Gubias en cola de 
golondrina 273 
Guia de espigar madera 
127,237; 127, 237 
Guía de igualado 87; 87 
Guia de ingletes 83, 213; 83, 
21,3 

Guía de lijado 104, 104 
Guillame de inglete 94; 94 

H 

Haya 21 

Haya americana 21 

Hemlock occidental 17 
Herramienta de vaciado 105; 

105 

Herramientas 28!; 281 

De marcar 76, 194; 195 
De medir 76, 194; 195 
Herramientas manuales 76-122; 
76-122 

Máquinas herramientas 156-208; 
156-208 

Herramientas eléctricas 124-54; 
124-54 

Almacenamiento 210; 210 
De torneado 194-7; 194-7 

Herramientas de talla 272 5, 

272-5 

Mangos 272; 272 
Afilado 274-5, 274,5 

Herramientas de torneado 

194-7; 194-7 
Afilado 196; 196 

Herramientas eléctricas 124- 

54; 124-54 

Taladradora 124-7; 124-7 
Sierra de calar 178-80; 178-80 
Cepilladora 138-9; 138-9 
Fresadora 140-6; 140-6 
Medidas de seguridad 140 
Liiadora 147-50; 147-50 
Herramientas manuales 76 
122; 76-122 

Herramientas para chapear 

258-9; 258-9 

Herramientas Surform 111; 111 
Hoja con punta de carburo 
de tungsteno 142, 166; ¡42, 
166 

Hoja de dientes de formón 

134; 134 

Hoja de dientes finos 134, 134 
Hoja de dientes 
puntiagudos 134, 134 
Hoja rotativa de ranurar 166; 

166 

Hojas 134, 156; 134 
Sierras de cinta 174-5; 174-5 
Fresadoras de juntas 136; 136 
Sierras circulares portátiles 134; 
134 

Serrucho de tronzar 158; 158 
Sierra de calar 174-5; 174-5 
Sierra de calar portátil 130; 131 
Para metal 131 


Sierras de disco 166; 166 
Sierras de hender 134, 158; 134, 
158 

Afilado 104-5; 104-5 
Sierras circulares 158; 158 

Hojas con puntas de carburo 
de tungsteno 158; 158 
Hojas universales con 
puntas de carburo de 
tungsteno 134, 134 
Husillos de tallista 277, 277 

I 

Incrustación 46, 313 

Metal 297 
Motivos 266, 266 

Inglete 313 

Inglete compuesto 312 
Inglete en cola de milano 

243; 243; 233 

Inmovilización de piezas 
encoladas 

Juntas 223,245,303, 223,303 
Hoja de chapear 262; 262 
Moldes 256; 256 
Montaje de tornillos de apriete 
260 

J 

Jelutong 24 

Talla 275 

Jeringa para cola 303, 303 
Junta pívotante 58, 146, 307, 
58, 146, 307 
Juntas J 1, 47 

Corte de juntas 146, 152, 161, 
162-3, 169, 177, 187; 146, 152, 
161, 162-3, 169, 177, 187 

Juntas de charnelas 59, 60, 

307; 307 

Juntas de clavijas 41, 236-7; 
236-7 

Juntas de clavijas para 
armazones 237, 237 
Juntas en esquina 246 
Juntas para cajas 216 
Juntera 88 

l< 

Kanna 94; 94 
Kataba 86; 86 
Kauri de Queensland 17 
Kirimen-kanna 94; 94 

L 

Laca 290-1; 290-1 
Vaporizado 292-3; 292-3 

Laca de celulosa 290-1; 290 
Laca de nitrocelulosa 290; 

290 

Lacas catalizadas 290-1; 290-1 
Lauan rojo 25 
Lengüeta 223, 314; 223 

Lengüeta y ranura 

Corte 97, 161, 223; 161, 223 
Ensambles 146, 223; 146, 222, 

223 


Lijado 147-50, 171, 203; 147-5, 
171, 203 

Cintas de lija 148, 190-1; 148, 
190-1 

De un cilindro 199, 199 
Discos de lija 190-1; 190-1 
Hojas de lija 148, 150, 285, 285 

Lijado de tambor 171, 171 
Lijadora de cinta de banco 

148; 148 

Lijadora portátil de mano 

150; 150 

Lijadoras 190-1; 190-1 
Fijadoras eléctricas 147 
Medidas de seguridad 191 

Lijadoras de cinta 147, 191; 
147, 19! 

De banco 148; 148 

Lijadoras de disco 150, 171, 

19 i; 150, 17!, 191 
Lijadoras eléctricas 147-50; 
147-50 

Lijadoras sin cable 149; 149 
Lijadora de disco 150; 150 
Medidas de seguridad 147; ISO 

Lijadoras orbitales 148-9, 148 9 
Medidas de seguridad 150; 150 

Lijadoras sin cable 149; 149 
Limas de aguja 296; 111, 296 
Lima para sierras 87; 87 
Limas 111,296; 111,296 
Limas y escofinas para 
madera 111; 111 
Listón guia 311 
Lubricantes para cortado de 
metales 297 

Luna antireflectante 298 
Luna de seguridad 298 

M 

Macaroni 273; 273 
Machihembrado 

Corte 97, 161, 223; 161, 223 
Uniones 146, 223; 146, 222, 
223 

Paneles 43; 43 
Madera 12-13, 12-13 
Defectos de la madera 14; 14 
Selección de la madera 14 
Almacenamiento 211; 211 
Madera 10-39; 10-39 
Acabado 284-5 
Color 16, 20, 47 
Conversión 12-13; 12-13 
Defectos 14; 14 
Secado 13; 13 
Veteado 15 
Clasificación 14 
Grano 15 
Rollizo 12; 12 
Aserrado 12; 12 
Contenido de humedad 13 
Propiedades 15 
Selección 14; 14 
Estabilidad 13 
Estructura 10-11 
Textura 1547 
Para talla 275 

Preparación de la madera 284-5, 
284-5 

Madera de porosidad difusa 

11; II 


Madera de primavera 1 4 
Madera de reacción 14 
Madera de secado irregular 

311 

Madera primeriza II, 15, 3 i 2, 

11 

Maderas blandas 10, 16, 314, 

16-19 

Distribución 16 
Clasificación 14 

Maderas duras 10, 20-9, 312 
Tallado 275 
Distribución 20 
Clasificación 14 
Ver también; chapas 
Madera tardía II, 15, 313 
Madera verde 13, 275, 312 
Mandíbulas 120; 120 
Máquina de afilar de gran 
velocidad 106; 106-7 
Máquinas 156-208; 156-208 
Máquinas de afilar 106-7, 106 
7 

Máquinas de afilar 
combinadas ¡07; 106 
Máquina universal 204-8, 210; 
204-8, 210 

Moldurado 206-7; 206-7 
Funcionamiento 205 
Medidas de seguridad 205; 205 
Fresadora 206-7; 206-7 

Marcacolas de milano 77; 76 
Mármol 299; 299 
Marquetería 46, 267-9, 313; 

47, 267-9 
Limpieza 269; 269 
Cuadros 268; 268 
Marquetería de mosaico 269- 
70, 313; 269-70 
Martillo 115-17; 115-17 
Martillo de carpintero 115; 115 
Martillo de orejas 115; 115 
Martillo de cuña 115; 115 
Martillo de ebanista 115, 115 
Martillo de peña 115; 115 
Martillo de carpintero 115, 
117; 117 

Martillo de carpintero con 
ojo de azuela 115, 115 
Martillo de carpintero de 
mango de acero 115, 115 
Martillo de cuña 115, 115 
Martillo de ebanista 115, 115 
Martillo de orejas 115, 117, 
117 

Martillo de peña 115; 115 
Martillos para chapeado 259, 
259 

Masilla de celulosa 284, 284 
Matado del vidrio 299; 299 
Mawashibiki 86 ; 86 
Maza de goma 116; 116 
Mazas 116,274, 278; 116, 274, 
278 

Mazas de madera 116; 116 
Mazos de tallista 274, 274 
Medidor 194; 195 
Médula 11,11 
Mesa ampliable 58; 58 
Mesa de bastidor 56, 57, 56 57 
Mesa de libro 59; 59 
Mesa de usos múltiples 151 
4; 151-4 

Como sierra circular 152, 152 
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Sierra invertida 153; 153 
Fresado 154; 154 

Mesa estilo castellano o 
provenzal 58; 58 
Mesa Pembroke 59; 59 
Mesa plegable óO; 60 
Mesas 44, 47 

Construcción 43, 55-60; 43, 55- 
60 

Metal 296-7, 296-7 

Metro de carpintero 76; 76 
Modelos y dibujos a escala 

74, 279; 279 

Moldes hechos con tablero 
de partículas 255; 255 
Moldes para chapear 252, 
255-6, 252, 255-6 
Moldes para chapear de 
madera maciza 255; 255 
Moldurado de cantos 144, 

154; 144, 154 
Molduras 43, 46; 43 
Corte de molduras 144, I 54; 
144, 154 

Con máquina universal 208; 208 
Pulido 289; 289 

Montaje para chapeado de 
piezas curvas 262 
Montante 71 , 313 ; 66 . 71 
Muelas abrasivas 
cauchotadas 106 
Muela eléctrica 107; 106 
Muñeca 289, 314, 289 

N 

Nivel de burbuja 126, 126 
Nogal 29, 49 

Nogal negro americano 29 
Curvado al vapor 252 

Nogal blanco americano 23 
Nota de madera 74 
Núcleo curvado 260, 260 
Núcleos para chapear 259, 
312; 259 

O 

Obeche 27 
Olmo 24 

Olmo blanco americano 24 
Olmo holandés 24 
Olmo inglés 24 

Orificio guia 304, 313 

P 

Padauk 27, 44, 46 

Palisandro 27, 28, 44 

Palisandro de Rio 27 
Palisandro de la India 28 

Palisandro rey 25 
Palo de Brasil 22 
Palo santo 25 
Pantalla facial 214; 214 
Papel de granate 285, 285 
Papel de lija 285, 285 
Grados 285 
Conservación 285 
Papel de óxido de aluminio 
285; 285 


Papel de polvo de vidrio 285; 

2S5 

Papeles abrasivos 148. 150, 

190, 285; 285 

Pasta de asentar i 03, 103 
Pata de cabra 117, 117 
Pata Chippendale 311 
Pátina 313 
Pecan 24 

Películas encoladas 264, 264 
Picea 19 

Abeto rojo 19 
Picea plateada 19 

Piedra de agua de Japón 

103; 102 

Piedra de afilar 106-7; 106-7 
Piedra de agua 1003; 102 
Piedra de tallista 102, 102 
Piedra para asentar filos 103, 

274-5; 102, 103, 274-5 

Piedra pómez 293, 313 
Piedras de aceite 102, 103; 

103 

Piedras de afilar 102-3; 102-3 
Grados 103 

Piedras de afilar de polvo de 
diamante 103; 102 
Piedras de bancos 102 
Pieza de apoyo 83, 213; 83, 

213 

Pino 17; 18 
Pino Oregón 17 
Pino hoop 18 
Pino paraná 18 
Pino ponderosa 18 
Pino azúcar 18 
Pino montícola 18 
Pino Lord Weymouth 18 
Pino silvestre 19 
Pintura 29, 47, 290-1; 290-1 
Vaporizado 292-3; 292-3 
Pistolas termoencoladora 302 
Plancha de cepillar 93. 213; 
93,213 

Plancha para cepillar en 
inglete 213; 213 
Planchas de chapear planas 

262 

Planchas de prensado 262, 

31 i; 262 

Planchas eléctricas 258, 263, 
263 

Plano en alzado 313 
Plantilla 203, 314; 203 

Plomada trazadora 79, 79 
Pomos de puerta 310; 310 
Pomos para cajones 310; 310 
Portacuchillas 207, 207 
Portacuchillas 
intercambiables 207, 207 
Portacuchillas para moldurar 
166, 170-1; 166, 170-1 
Porosidad circular 11; II 
Prensa de ebanista 212, 212 
Prensa para chapear piezas 
grandes 256; 256 
Prevención antiincendio 211; 
211 

Profundidad de corte 132, 133, 
136, 138, 141, 164, 172, 180 

Protector antipolvo 312; 69, 70 
Puerta de trampilla 68 
Puerta plegable 311; 68 
Puerta recta 67 


Puertas 66-8 

Puertas correderas 67, 67, 73 
Puertas plegables 68 
Pulido con cepillo de púas 
de acero 297 

Punta de marcar 296, 296 
Punta para trencilla 305; 305 
Puntas de cabeza perdida 

305; 305 

Puntas finas de cabeza 
perdida 305; 305 
Punzones 274; 274 
Punzones de tallista 274 


R 


Ramin 27 
Ranuras 312 

Corte de ranuras 97, 135, 137, 
154, 161, 168; 135, 137, 154, 
161, 169 

Fresa de tupí 142-143; 142-143 
Rasqueta 110, 195; 110, 195 
Rectificado 196; 196 
Afilado 110; 110 

Rasqueta de ebanista 110; 110 
Rebaba 15, 311 
Rebajos 43, 314; 43 
Corte de rebajos 97, 135, 138, 
139, 153, 154, 16!, 168; 97, 
135, 138, 139, 153, 154, 161, 
168 

Recortadora de chapas 259, 

259 

Regla de acero 76; 76 
Regla milimetrada 76, 258; 

76, 258 

Reglas 76, 258, 296; 76, 258, 296 

Regruesado 248, 24 £ 
Regruesadora 182, 185; i 85 
Limpieza 185 

Medidas de seguridad 183 
De máquina universal 205; 205 

Rimú 19 

Roble 26, 28, 42, 44 
Roble rojo americano 26 
Roble blanco americano 26 
Roble japonés 26 
Roble sedoso 28 
Rollizo 12, 15. 

Conversión 12, 15; 12 
Corte de chapas 30-1; 30 
Ryoba 86 , 86 

s 

Sacabocados para chapa 258; 

258 

Sakuri-kanna 94 ; 94 
Salud y seguridad 214 ; 214 
Equipo 214; 214 
Botiquín 211; 211 
Sargento 122 ; 122 
Sargento de cremallera 121, 
121 

Sargento de ingletes 121, 121 
Sargento grande 122; 122 
Sargento para cantos 122, 122 
Satén 28 

Secado artificial de la 
madera 13, 313 


Secado de la madera 13, 314, 
13 

Secado de la madera al aire 
libre 13, 311; 13 

Sección 74, 314 
Segador de tornero de corte 
curvo 195; 195 
Segadores 195, 273; i 95, 272 
Afilado 196; 196 
Segueta 84, 85; 84, 85 
Seguridad 
Mascarilla 214; 214 
Prevención antiincendio 211; 
211 

Cascos antirruido 214; 2 i 4 
Monogafas 214; 214 
Mascara antigás 214,214 
Gafas protectoras 214, 214 

Sequoia 19 
Serrucho 80-2; 80-2 

Serrucho de calar 84, 84 
Serrucho de costilla 83; 83 
Serrucho de precisión 83, 83 
Serrucho de tronzar 81-82; 
81-82 

Hoja 158; 158 

Serrucho miniatura 83, 83 
Serrucho para cola de 
milano 83, 83 
Serrucho para cola de 
milano con codo 83; 83 
Serrucho para tableros 31,81 
Serruchos de costilla 33, 309 
Sierra alternativa para 
metales 296; 296 
Sierra circular 156-63; 156-63 
Hojas 158; 158 
Conversión 135 
Sierra circular eléctrica 
portátil 132-3; 132-3 
Sierra circular sin cable 133. 
133 

Sierra de aguja 84, 85, 84, 85 
Sierra de bastidor 81, 82; 81, 

82 

Sierra de calar 84, 85; 84, 85 

Sierra de calar eléctrica 178-80; 
178-80 

Medidas de seguridad 179 

Sierra de calar portátil 128- 

31; 128-31 

Hojas 130; 130, 131 

Medidas de seguridad 129 

Sierra de calar sin cable 129; 

129 

Sierra de cinta de banco 173 
Sierra de cinta de pie 173 
Sierra de contornear 296; 296 
Sierra de corte al hilo 81, 82, 

314.81.82 

Hojas 134, 158; 134, 158 

Sierra de corte curvo 84; 84 
Sierra de disco 164-71, 250; 
164-71,250 
Como fijadora 171; 17! 

Hojas 166; 166 
Medidas de seguridad 165 
Taladradora 170 
Sierra de hender 81, 82, 314; 

81.82 

Hojas 134, 158, 134, 158 

Sierra de pedal para 
marquetería 267; 267 
Sierras 12, 80-7; 80-7 
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Serrucho de costilla 83; 83 
Sierra de cinta 172-7; 172-7 
Hojas 134, 156; 156 
Sierra circular 132-5; 132-5 
Sierra de corte curvo 84-5; 84-5 
Sierra de calar eléctrica 178-80; 
178-80 

Mangos 80; 80 
Serruchos 80-2; 80-2 
Sierras japonesas 86-7; 86-7 
Sierra de calar portátil 128 
Sierra de disco 164-71; i 64-71 
Dientes de sierra 80; 80 
Afilado 87; 87 

Sierra circular 156-63; 156-63 
Igualado 87 

Sierras circulares portátiles 

132-5; 132-5 
Hojas 134; 134 
Sin cable 133; 133 
Medidas de seguridad 133 

Sierras de arco 84, 85; 84, 85 
Sierras de calar eléctricas 

178-80; 178-80 

Sierras de cinta 172-7; 172-7 
Sobre banco 173 
Hojas 174-5; 174-5 
Medidas de seguridad 173 

Sierras de marquetería 
Marquetería 67; 267 

Sierras japonesas 86 , 86 
Silla de armazón 51; 51 
Silla de travesaños 40, 41, 54, 

40,41,54 

Silla estilo Luis XV 52; 52 
Sillas 41, 42, 45, 49 
Diseño 50-4; 50-4 

Sillas apilables 52; 52 
Sillas curvadas 53; 49, 53 
Sillas laminadas 53; 53 
Sipo utile 29, 286 
Soldaduras blandas 296 
Soldaduras duras 296 
Soporte basculante 276, 276 
Soporte cortador 83, 213, 83, 
213 

Soporte de columna para 
taladradora 127, 127 
Soporte para aserrar metal 

314; 296 

Superficie de caucho para 
cortar 258; 258 

T 

Tablero de aglomerado 36, 

312; 37 

Tablero de alma maciza 36, 

311; 36 

Tablero de copos 37 
Tablero de fibra de densidad 
media 38; 38 

Tablero de fibras orientadas 

37 

Tableros 34-8; 35-8 
Fijaciones 36 

Almacenamiento 36, 211; 211 
Ver también; Tablero de alma 
maciza, Tablero de aglomerado. 
Tablero de fibras de densidad 
media, Tablero de contrachapa¬ 
do. 

Tableros contrapados 36. 313 
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Tableros de contrachapado 

34-5, 313; 35 

Tableros de fibras 38,312; 312 
Tableros de partículas 36-7, 
313; 36-7 

Tablilla de prueba de tintes 

287, 287 

Tacos planos 136; 63, 65, 136 
Tachuelas 305; 305 
extracción 117; 117 

Tacos para aglomerado 308, 
308 

Taladradora 112, 112 
Brocas 112, 114, 126-7, 189; 
112, 114, 126-7, 189 

Taladradora de mano 112. 

114; 112, 114 

Taladradora de percusión 127 
Taladradora eléctrica 124-7; 
124-7 

Brocas y accesorios 126; 126 
Taladradoras sin cable 125; 125 
Medidas de seguridad 124 
Selección de velocidad 125 

Taladradora eléctrica de 
banco 188; 188 
Taladradora eléctrica 
portátil 124-5; 124-5 

Taladradora sin cable 125, 125 
Taladradora vertical 188-9, 
188-9 

Medidas.de seguridad 189 

Taladrar con una sierra de 
disco 170; 170 

Talla en madera 272-83, 272- 
83; 274-82; 274-82 
Tallado de figuras 280-1; 280-1 
Tallado de muescas geométricas 
281-2; 281-2 
Barnizado 289 
Tallas en relieve 279; 279 
Herramientas 272-5; 272-5 
Maderas 275; 275 
Tallado de muescas 281-2, 
281-2 

Tallado en relieve 279, 314, 279 
Talleres 210-14; 210-14 
Planificación 211; 211 
Medidas de seguridad 214; 214 
Bancos de trabajo 212-13; 212- 
13 

Salud y seguridad 214; 214 

Talleres domésticos 210-14, 
210-14 

Medidas de seguridad 214 
Bancos de trabajo 212-13; 212- 

13 

Tambor 68 
Tapagrietas 284 
Tapagrietas de color 284, 284 
Tapanudos 284, 313; 14 
Tapaporos 286; 286 
Teca 28 

Técnica de tonelero 260, 260 
Tejo 19, 44 
Tenazas 1 1 7; 117 
Teñido de la madera 45, 286- 
7; 45, 49, 286-7 
Testa 12, 312 
Taladro de testa 170; 170 
Moldurado de testa 208; 208 
Cepillado de testa 93, i 85; 93, 
185 

Lijado de testa 285; 285 


Tijeras para metales 296, 296 
Tilo 25 

Talla 275 

Tilo americano 21 
Tintes al aceite 287, 287 
Tintes al agua 287, 286 
Tintes al alcohol 287; 286 
Tirador 93, 213; 93, 213 
Tirador de empotrar 310; 310 
Tiradores 310; 310 
Tiradores de anilla 310; 310 
Tiradores de asa 3 1 0; 3 1 0 
Tiradores de muebles 310; 310 
Tiradores para puertas 
correderas 310; 31 0 
Tirantas 67, 68, 310; 310 
Tirantas para puertas 310; 310 
Tirantas para puertas de 
trampilla 68 , 310 ; 68 , 310 
Tirantas para trampilla 68 , 
310; 68, 310 
Tixotrópico 290, 314 
Tope 314; 64, 69, 70, 72 
Tope de banco 212, 277 
Torneado de cabezal 202-3; 
202-3 

Torneado de cabezal y 
punto 198; 198 
Torneado de madera 192, 

197-203; 197-203 
De cabezal y punto 198; 198 
Decorativo 200 

Torneado de cabezal 202-3; 202-3 

Tornillo de apriete de tubo 

120; 120 

Tornillo de apriete rápido 

120; 120 

Tornillo de leva 308, 308 
Tornillo metálico 276, 276 
Tornillo para acoplar cantos 

308; 308 

Tornillo para acoplar 
tableros 308; 308 
Tornillos 212, 276-7; 212, 276-7 
Tornillos 119, 304-5; 119, 304-5 

Tornillos de apriete 120-1; 120-1 
De cara visible 311 

Tornillos de banco 212,212 
Tornillos de doble rosca 304, 
304 

Tornillos de ensamblar 308, 
308 

Tornillos de modelista 277, 277 
Tornillos de tallista 277, 277 
Tornillos para madera 119, 

304; 119, 304 

Tornillo y tuerca cilindrica 

309; 309 

Tornillo y tuerca de pincho 

308; 308 

Torno 192-3; 192-3 
Taladrar con un torno 201; 201 
Medidas de seguridad 193 

Torno de banco 192-3; 192-3 
Tornos de madera 48, 192 

203; 192-203 
Medidas de seguridad 193 

Trabajo en metal 

Banco de trabajo 296 
Herramientas 296 

Trinchetas de clavar 281, 281 
Trampón 42, 67, 313; 42, 67 

Triscado S7 
Tulipanero 29 
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u 

Unión de tableros 246-8, 246-8 
Uniones de madera 216-48, 
216-48 

Tabla guía 246-7 

Utiles de medir y marcar 76- 

7; 76-7 

V 

Varillas para clavijas 236, 236 
Velocidad en vacío 136 
Venteado 14 
Veteado 142; 142 
Veteado 15, 312 
Vidrio 298; 298 
Cortado 298; 298 
Matado 299; 299 
Seguridad 298 

Tapas de mesa 43, 299; 48, 56 

Vidrio antiguo 298 
Vidrio flotado 298 
Vidrio opalino 298 
Vidrio por estirado 298 
Vidrio recocido 298 
Vidrio templado 298 
Viscosidad 314 
Virola 99, 101, 312; 99, 101 
Volantes de la cinta 173, 173 

w 

Waferboard 37 
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